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Ziffern  geben  die  betreffende  Heftnummer,  die  arabischen  die  Seitenzahl  an.) 


A. 

Abkühlung  ungleichwertiger  Gußstücke.  IX  590. 
Alabama.    Duplex- Prozeß  in  A.    Von  Zugger.    1  59. 
Altvatergebirge.  Die  Eisenerxlagerstätten  des  A.  IV 207. 
American  Institute  of  Mining  Engineers.   II  116, 

IX  542,  X  606. 
American    Society  of  Civil  Engineers.     VII  420, 

VIII  474. 

American  Tube  and  Stamping  Co.   I  56. 
Amerika  (siehe  auch  Vereinigte  Staaten). 

—  Bericht  über  eine  Studienreise  nach  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika.  Von  H.  Marco.  II  69, 
m  144. 

—  Der  Brand  in  Baltimore  und  die  amerikanische 
Eisenindustrie.    V  324. 

—  Ein     Jahrzehnt    amerikanischer  Hochofenpraxis. 

IX  642. 

—  Eisen erzförderung  am  Oberen  See  und  Verteilung 
der  amerikanischen  Roheisenerzeugung  1903.  VI  370. 

—  Rückgang  der  amerikanischen  Roheisenerzeugung. 
III  195. 

—  Veränderungen  auf  dem  amerikanischen  Eisenmarkt. 
XI  667. 

Antrieb  (siehe  auch  Elektrischer  A.). 

—  Einiges  über  den  Antrieb  von  Maschinen  und 
Werkzeugen  in  der  modernen  Gießerei.  Von 
J.  Groneman.    VI  349. 

Arbeitgeberbund.    Deutscher  A.    III  191. 

—  Hauptstelle  deutscher  Arbeitgeberverbände.  IX  536. 
Arsenbestimmung.  Destillationskolben  zur  A.  IV  248. 
Aufzüge.    Elektrische  Antriebe  von  Hocbofen-A.  Von 

C.  Schiebeier.   VIII  452. 

—  Prüfung  und  Überwachung  von  A.    IV  268. 
Ausfuhr  (siehe  auch  das  betr.  Land). 

-  Vergleichende    Ausfuhrstatistik    für  die 

industrie.    Von  Carl  Schott.    X  590. 
Australien.    Die  Eisenindustrie  in  A.    II  117. 

—  Prämiensystem  in  A.    I  68. 
Ausstand.   Crimzuitschauer  Vorgäage.   III  192. 


Ausstellung.   Fachaasstellung  des  Verbandes  deut- 
scher Klempner-Innungen.    VI  874. 

—  Internationale  A.  in  Mailand.    I  58. 

-  Weltausstellung  in  St.  Louis.    VIII  433  (XI  672). 


B. 

Baltimore  (siehe  unter  Brand). 
Belgien.    Eisenindustrie  1903.    IV  262. 

—  Flußeisenindustrie.    VI  369. 

—  Kohlenhandel  1903.    V  819. 

Bergbau  im  Königreich  8achsen  1902.   III  193. 

—  Eine  neue  Verwendung  von  Eisen  im  B.  IX  545. 
Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente.    1  42, 

II  110,  III  180,  IV  257,  V  314,  VI  359,  VII  411, 

VIII  468,  IX  539,  X  597,  XI  658,  XII  723. 
Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 

I  49,  II  115,  III  186,  V  318,  VI  366,  VII  416, 

VIII  473,  IX  542,  X  607,  XI  662. 
Bernhard!,  Ernst  f-   H  127- 

Berufsgenossenschaft.  Maschinenbau-  und  Kleineisen- 

industrie-B.  zu  Düsseldorf.    II  108. 
Betriebskraft.    Hochofengas  als  alleinige  B.  Quelle 

eines  modernen  Hüttenwerks.    Von  Karl  Gruber. 

I  9,  II  89,  III  208. 

Blechwalzwerk.    Das  neue  B.  der  Charlottenhfltte. 

Von  A  Ruhfus.    XI  622. 
Blinddarmentzündung  und  emaillierte  Kochgeschirre. 

II  119  (vergl.  auch  VIII  476). 

Block  -  Einsetzmaschine.     Elektrisch  betriebene  B. 
XI  642. 

Bopp  &  Reuther.  Eisengießerei.  XII  711. 
Bosnien.  Kohle  und  Eisen  1908.  XII  728. 
Brand  des  Iroquois-Theaters  in  Chicago.   III  208. 

—  Der  Brand  in  Baltiiuoie  und  die  amerikanische 
Eisenindustrie.    V  324. 

—  Die  .Stahlrahmengebäude  bei  dem  B.  in  Baltimore. 
Von  W.  Linse.    VII  881. 

—  Der  B.  in  Rochester.   VIII  476. 
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Brasilien.   Manganerz«  in  B.   I  58. 

Bremme,  Friedrieb  f.   IV  271. 

Brikettierung  von  Eisenerzen.    Von  Dr.  ing.  Alois 

Weiskonf.    V  275. 
Briketts.    Erzeugung  von  Roheisen  ans  ß.  in  Herr  an?. 

XI  662. 

Bücherschau.   I  58,  II  119,  III  204,  IV  269,  V  826, 
VI  874,  VII  428,  VIII  477,  IX  647,  X  613,  XI  670. 
Bunsen-Gesellschaft-   IX  544. 
Burbacher  Hütte.   Universalwalzwerk»anlage.    I  4. 

—  Zentralkondensation.    V  291. 

Burgers  Eisenpanzerofen.    VII  401,  VIII  475. 

c. 

(Stichworte,  dl«  hin  TUTOlBt  w*rd«n,  *i«be  oster  X  b«rw,  Z.) 

Charlottenhütte.    Das  neue  Blechwalzwerk  der  Ch. 

Von  A.  Rnhfns.   XI  622. 
Clausthal.    Das  nene  hüttenmännische  Institut  in  Cl. 

Von  Bernhard  Osann.   VII  397. 
Crimmitschauer  Vorgänge.   III  192. 
Cuba.    Erzlager  in  Santiago  de  C.   IX  542. 
Curtis-Dampfturbine.  Von  Walter  Rappaport.  IV  264. 

D. 

Dampfer.   Erzdampfer  „Grängesberg*.   III  164. 
Dampffisser.  Prüfung  nnd  Überwachung  von  D.  IV  268. 
Dampfkessel.   Internationaler  Verband  der  D.-Über- 
wachungsvereine.   I  50- 

—  Nahtlose  Resse! schüsse  im  Dampfkesselbau.  I  51. 
Dampfturbine.  Die  Cortis-D.  Von  Walter  Rappaport 

IV  264. 

Denkmünze.   Lueg-D.    X  556. 
Deutsche  Bunsen-Gesellschaft.   IX  544. 
Deutscher  Arbeiteeberbund.   III  191,  IX  586. 
Deutschland.  25  Jahre  deutscher  Eisenindustrie.  Von 
Dr.  ing.  E.  Schrödter.    IX  490. 

—  Außenhandel  in  Maschinen.    VII  427. 

—  Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches.  II  113, 
VI  864,  VIII  471,  X  605,  XII  725. 

—  Eisenverbrauch  im  Deutschen  Reiche  einschließlich 
Luxemburg  bis  1908.    VIII  473. 

—  Erzeugung  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie 
mit  Einschluß  Luxemburgs  in  den  Jahren  1900 
bis  1902  bezw.  1894  bis  1902.    II  104. 

—  Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke.  I  48, 
III  185,  V  817,  VII  415,  XI  660  und  661. 

—  Flußeisenerzengung  1908.    VII  416. 

—  Kupfererzeugung  und  Kupferverbrauch.   VI  869. 

—  Roheisenerzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke 
(einschließlich  Luxemburg)  in  1903.   III  186. 

—  Schiffbau  1903.    VII  421. 
■-  Tragererzeugung.    III  198. 

Dichten  von  Stahlblöcken  (siehe  Stahlblöcke). 
Di  Merdingen  (siehe  Drahtwalzwerke). 
Drahtwalzwerke.    Die  nene  Drahtwalzworknanlage  in 
Diffenlingen.    Von  K.  Gruber.    VII  877. 

—  Über  Bau  und  Betrieb  von  D.    Von  J.  Hübers. 

VI  842. 

Duplex-Prozeß  in  Alabama.    Von  Zugger.   I  53. 
Düsenquerscbnitte  der  Kupolöfen.   Von  Wedemeyer. 

VII  404. 


KdRar  Thomson  Steel  Works.  Schieaenerzeugun^. 
XI  668. 

Einfuhr  (siehe  das  betr.  Land). 

Einsetzmaschine.   Elektrisch  betriebene  E.    XL  642. 

Eisen.    Das  Rosten  des  E.    VI  846. 

—  Die  elektrothermische  Erzeugung  von  E.  und  Eisen- 
legierungen.   Von  Dr.  ß.  Neumann.    XII  682. 

—  Eine  neue  Verwendung  von  E.  im  Bergbaubetrieb. 


Eisen.  Titrimetrische  E.  -  Bestimmung  mittels  Per- 
mangan at.    XI  649.  - 

—  Trennung  von  Mangan  und  E.   IV  249. 
Eisenabbrand  im  Kupolofen.    II  103. 

—  Der  E.  im  Flammofen.  Von  0.  Wedemeyer.  V  312. 
Eisenbahnen.    Betriebsergebnisse  der  deutschen  E.  im 

Jahre  1902.    III  197. 

—  Die  Bedürfnisse  der  Königl.  Preußischen  Fisenbahn- 
verwaltung  für  das  Jahr  1904.    III  196. 

—  Die  Einheitsbewegung  unter  den  E.  der  Vereinigten 
Staaten  von  N.    I  57. 

—  Entwicklung  der  E.  in  den  Ver.  Staaten.    III  201. 

-  Ermäßigung  der  E.-Gütertarife  VII.  426. 
Eisenerze.   Brikettierung  von  E.    Von  Dr.  ing.  Alois 

W.:i*kopf.   V  275. 

—  Die  E.  der  Ver.  Staaten.  VII  422. 
...  Eisenerzlager  in  Finland.    IV  268. 

Die  Eiscncrzlagen'tAttfn  des  Altvatergebirges. 
IV  267. 

Die  Eisenerzlager  in  Varanger,  Norwegen.    X  578. 

—  Eisenerzvorkommen  in  Galicieo  (Spanien).  Von 
Teichgrlber.   VI  832. 

—  Eisenersvorräte  der  Welt.    VIII  473. 
Eisengießerei  (siehe  Gießerei wesen). 
Eisenhüttenwesen.   Zur  Geschichte  des  E.  im  König- 
reich Sachsen.   X  609. 

Eisenhütte  Oberschlesien.  Hauptversammlung  am 
13.  Dez..  1908  in  Gleiwitz.    II  66,  III  129,  IV  238. 

Eisenindustrie.  25  Jahre  deutscher  E.  Von  Dr.  ing. 
E.  Schrödter.   IX.  490. 

—  Der  Einfluß  der  deutschen  Patentgesetzgebung  auf 
die  Entwicklung  der  oberschlesischen  E.  Von 
Dr.  H.  Wedding.    III  189. 

—  E.  in  Australien.   II  117. 

-  E.  auf  den  Philippinen.   IV  264. 

—  Statistisches  (siehe  das  betr.  Land). 
Eisenkonstruktionen.    Die  Wirkungen  des  lroquois- 

Theaterbrandes  auf  die  E.  des  Gebäudes.  III  208. 
Die  Stahlrahmengebäude  bei  dem  Brande  in  Balti- 
more. Von  W.  Linse.  VII  381  (vergl.  auch 
Brand  in  Rochester.    VIII  475.) 

—  Das  Flatiron-Gebäude  in  New  York.  Von  Fruhui. 
VIII  456. 

Eisenpanzerofen.   Burgers  E.    VII  401,  VIII  475. 

Eisen-Portlandzement.   V  302. 

Eisenwerke.   Neue  E.    I  53. 

Elba.    Hochofenanlage  auf  der  Insel  E.    I  54. 

Elektrische  Anlagen.    Prüfung  nnd  Überwachung  von 

e.  A.    IV  268. 
Elektrische  Antriebe  von  Hochofenaufzügen.    Von  C. 

Schiebeier.    VIII  452. 

—  E.  A.  von  Walzwerken.  Von  C.  Röttgen.  IV  209 
(vergl.  auch  VII  408,  IX  520). 

—  Elektrisch  betriebene  Block- Einsetzmaschine.  XI 642. 

—  Über  den  Ausgleich  von  Kraftschwankungen  bei 
elektrisch  betriebenen  Walzenstraßen  und  Förder- 
maschinen.   Von  Carl  ligner.    III  129. 

Elektrische  Eisendarstellung.   Die  elektrothermische 

Erzeugung  von  Eisen  und  Eisenlegierungen.  Von 

Dr.  B.  Neumann.   XII  682. 
Elektrische  Leitungsflhigkeit  von  Stahl.    VI  371. 
Elektrometallurgie.    Aus  dem  Institut  für  Metall- 

httttenwesen  und  E.  in  Aachen.   VII  394. 
Emaillierte  Kochgeschirre.  Blinddarmentzündung  und 

e.  K.    II  119  (vergl.  auch  VIII  476). 
England  (siehe  auch  Großbritannien). 

Die  englische  Eisenindustrie.    XI  664,  XII  728. 

Rückgang  der  Eisenindustrie    im  westlichen  E. 

III  194. 

Schutzzoll  und  Freihandel  in  E.   V  323. 
Eriekanal.   III  202. 
Erz  (siehe  auch  Eisenerze). 

—  Erzlager  in  Santiago  de  Cuba.    IX  542. 

—  Wolfram-,  Molybdän-,  Uran-  und  Vanadinm-E.  in 

III  195. 
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Erzdampfer  „Grangesherg".   III  164. 
Eitransport  auf  der  Ofotenbahn.   IX  561. 
Explosionen  im  Kupolofen.    VII  410. 

—  E.,  hervorgerufen  durch  Ferrosilisiom.    XI  662. 

-  Gußfonn-Explosion.   I  41,  X  589. 


Faber  du  Faur  und  die  Verwendung  der  Gichtgase. 
Von  Ernst  Baur.    X  562. 

Ferrochrom.    Analyse  des  F.    X  581. 

Ferromangan.  Über  die  Zusammensetzung  der 
Schlacken  bei  der  F.-Erzeugoog.  Von  F.  Witt- 
mann.   I  14. 

Ferrosilizium.    Analyse  von  F.    VI.  347. 

-  Explosionen,  hervorgerufen  durch  F.    XI  662. 

-  Hochprosentige«  F.  im  Stahlwerkslietrieh.  I  58. 

-  Versuche  zur  Darstellung  von  F.  aas  Pyrit  und 
Sand.    Von  R.  Amberg.    VII  394. 

Festigkeit  nnd  Struktur  des  Gußeisens.  Von  Oskar 
Leyde.    II  94. 

-  Festigkeitseigenschaften  von  Stahlguß.  VII  424. 
Festversammlung  am  24.  April  in  Düsseldorf.  IX  489. 

X  553. 

Feuerfeste  Produkte.  Verein  deutscher  Fabriken  ff.  P. 
VI  866. 

Feuersbrunst  (siehe  Brand). 

Ftnland.    Eisenerzlager  in  F.    IV  263. 

Flammofen.  Der  Eisenabbrand  im  Flammofen.  Von 
0.  Wedemeyer.    V  812. 

Flatiron-Gebiude  in  New  York.  Von  Frahm.  VIII 456. 

Flußeisen.  Uber  verschiedene  Verfahren  sur  Er- 
zeugung von  F.  im  Herdofen.  Von  R.  M.  Daelen. 
IX  507,  XI  618. 

Fördermaschinen.  Über  d  en  Aasgleich  von  Kraft- 
schwankungen bei  elektrisch  betriebenen  Walzen- 
straßen und  F.    Von  Carl  Jlgner.   III  129. 

Formerei.  Allgemeine  Gesichtspunkte  zur  Beurteilung 
der  Formmaschinen.    I  36. 

-  Bleibende  Formen.    V  303,  VI  352. 

-  Das  Einformen  eines  Zweigrohres.   X  582. 
Das  Oberteil  einer  nassen  Sandform.   IV  260. 

-  Das  Schablonieren  einer  Rillenscheibe  in  Sand. 
Vm  469. 

Die  Herstellung  des  Unterkasten»  nnd  des  Herdes 
einer  nassen  Sandform.    I  33. 

-  Formkasten  für  Rohrkrümmer.   X  588. 

-  Herstellung  komplizierter  Gegenstände  auf  Form- 
maschinen.   Von  F.  Wüst.   III  176. 

-  Kunstgriffe  beim  Formen.   III  179. 

-  Neue  Formplattendübel.    II  102. 
Fragekasten.   III  180. 

Frankreich.  Außenhandel  der  französischen  Eisen- 
industrie.  IV  262. 

-  Das  neue  Martinstablwerk  der  französischen  Marine 
in  Gaerigoy.   VI  834. 

-  Eisenerzforderung  1902.   VII  423. 

-  Eisenindustrie  1902  und  1908.   VII  423. 

-  Erschließung  neuer  Kohlenablagerungen.  Von 
8chulz  Brieeen.    V  318. 

-  Kohlenhandel  1903.    V  819. 

-  Hochofenwerke  am  1.  Januar  1904.   III  195. 
Freihandel.   Schutzzoll  und  F.  in  England.    V  323. 

G. 

Galicien.    Eisenerzvorkommen  in  G.  (Spanien;.  Von 

Teichgriber.    VI  332. 
Gase  (siehe  auch  Gichtgase,  Natürliches  Gas). 

—  Uber  G.  im  Roheisen.    Von  E.  .Münker.    1  23. 
Gasmotoren.  Zur  Entwicklung  der  G.-Industrie.  III  198. 
Gasreinigung.    Die  Gicht'  und  Generatorgas-Reini- 

mit  dem  Theisenschen  Patent-Zentrifugal 

d.  Theisen.  V  28Ö. 
Von   Fr.  Schräm  1. 
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Gegenstrom-Verfahren.    Von  Ed.  Theisen*    V  285. 


Gasverluste    der  8iemensöfen 
VI  338. 


Gebrauchsmuster  (siehe  Patente). 
Geck,  Fritz  f.   XI  670. 

Geschichte   des   Eisenbfittenwesens   im  Königreich 

Sachsen.    X  609. 
Geschütze.    Ausrüstung  der  österreichischen  Armee 

mit  Feld-G.   II  116. 
Gesetzesvorlagen.     Die    wasserwirtschaftlichen  G. 

IX  531. 

—  Gesetzentwurf  betr.  Prüfung  und  Überwachung  von 
elektrischen  Anlagen,  Dampf  fasse  ru,  Aufzügen  usw. 
IV  268. 

Gichtaufzug  (siehe  Aufzug). 
Gichtgase  (siehe  auch  Hochofengas). 

—  Faber  du  Faur  und  die  Verwendung  der  Gichten* f. 
Von  Ernst  Baur.    X  562. 

Gießeretwesen.    Aus  Praxis  und  Wissenschaft  des  G. 

I  28,  II  94,  III  169,  IV  250,  V  303,  VI  349, 

VII  404,  VUI 459,  IX  521,  X  682,  XI 650,  Xll  711. 

—  Amerikanische  Stahlgießerei  in  England  Von 
Oskar  Simmersbach.    X  574. 

—  Antrieb  von  Haschinen  und  Werkzeugen  in  der 
modernen  Gießerei.    Von  J.  Groneuian.    VI  349. 

—  Die  Eisengießerei  der  Firma  Bopp  &  Reuther  in 
Waldhof.   XII  711. 

—  Eine  moderne  Gießerei.   XI  665. 

I  —  Hilfsmaschinen  für  den  Gießereibetrieb.   X  587. 
;  —  Materialprüfung  im  Gießereiwesen.   X  58ö. 
',  -  Mischer  für  Gieße  reizwecke.    VI  853. 

—  Tiegelöfen  im  Gießereibetriebe.  Von  C.  Irres- 
berger.    III  169,  IV  268. 

—  Versammlung  deutscher  Eisen-  und  Stahlgießerei- 
Fachmänner.    IX  530. 

(Siehe  auch  Goß,  Gußeisen  und  Stahlguß). 
Glühofen  für  Stahlformguß.    XI  658. 
Großbritannien  (siehe  auch  England). 

—  Außenhandel  der  britischen  Eisenindustrie  1908. 
III  193. 

—  Eisenausfuhr.  X  609,  XII  727. 

—  Eisenindustrie  1908.    VII  422. 

—  Martin-  und  Bessemerstahl- Erzeugung  im  ersten 
Halbjahr  1903.   I  52. 

—  Martinstablindnstrie.    V  320. 

Gurtförderer.  Der  Ridgway  -  Gurtförderer.  IV  246. 
Guß.    Schmiedbarer  G.    III  178. 

Prüfungsvorschriften  für  Eisenguß.    VIII  467. 
Gußeisen.    Ein  Problem  in  der  Metallurgie  des  G. 

IX  627. 

—  Festigkeit  und  Struktur  des  G.    Von  Oskar  Leyde. 

II  94. 

—  Neue  Probiermaschine  für  G.    I  38. 

—  Neue  Untersuchungen  und  Entdeckungen  über  die 
Eigenschaften  des  G.    VII  407. 

—  Prüfung  von  G.   III  186. 
Gußform-Explosion.   I  41,  X  589. 

Gußstücke.   Das  Putzen  der  G.  mit  Säurewasser 
Von  J.  L.  C.  Eckelt   VI  354. 
Verfahren  zur  Regelung  der  Abkühlung  ungleich- 
wertiger G.   IX  580. 

Gußwaren.    Selbstkosten  amerikanischer  Gußwaren. 

VIII  467. 

Gutehoffnungshüne.   Die  G.  bei  Oberhausen.  Von 

B.  Osann.    VIII  487,  IX  501. 
Gütertarife.   Ermäßigung  der  Eisenbahn  G.    VII 426. 
Güterwagen.   Stahl-G.  in  den  Ver.  Staaten.  III  r 

H. 

Haftpflichtversicherung.    VIII  476. 

Handelsbeziehungen.    Die  Neuregelung  der  H. 
Auslände.   Von  R.  Krause.    VI  356. 

Hirten.   Zur  Theorie  der  Stahlhärtung.   I  56. 

Hauptversammlung  des  V.  d.  E.  am  20.  Dezember 
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tung für  elektromagnetische  Scheider.  V  316. 
146  745.  Ernst  August  Wilhelm  Engelbert  Heberle. 

Klassiervorrichtung,  bei  welcher  das  <iut 
durch  zwei,  von  oben  gesehen,  sich  vonein- 
ander wegdrehende,  schräg  zueinander  gestellte 
Walzen  nach  mehreren  Korngrößen  geschieden 
wird.    VIII  470. 

Wilhelm  Lange.  Vorrichtung  zum  Entwässern 
von  Erzen,  Kohlen,  Kies  und  dergl.  X  599. 
Carl  Martini  &  Co.,  Kommanditges.  Wasch- 
maschine für  Sand,  Kies  und  dergl.    X  598. 

Klasse  7.    Blech-  und  Drahterzeugung  usw. 

141501.  Röchliugsche  Eisen-  und  Stahlwerke  G  m. 

b.  H.  Walzgerüst  zum  gleichzeitigen  Fertig- 
walzen zweier  oder  mehrerer  Drähte.    I  45. 

143  340.  William  Pilkington.  Rohrwalzwerk  mit  ge- 
stützten Dornstangen.    I  44. 

143  443.  W.  Busch.  Walzenpaar  zum  Walzen  oder 
Drücken  von  Profilen  in  Bleche.    I  43. 

143  532.  Wilhelm  Junge.    Verfahren  zum  absatzweisen 

Walzen  von  Rohren.    1  43. 

144  193.  Heinr.  Ehrhardt   Vorrichtung  zur  Entfernung 

des  Glühspan»  von  Ketseltchüssen.  III  182. 


146  872. 

147  702. 


144  285.  Fr.  Mönkemöller  &  Cie.,  Bonner  Maschinen- 
fabrik und  Eisengießerei.  Hydraulische  Zieh- 
presse mit  zwei  in  einem  gemeinsamen  Ge- 
häuse angeordneten  ineinander  gefügten  Druck- 
kolben. III  181. 
144  290.  Ralfour  Fräser  Mc  Tear  und  Henry  Cecil 
William  Gibson.  Maschine  zum  Auswalzen 
von  Rohren  aus  Stahl  oder  Hartmetall.  III  181. 

144  627.  Hugo  Heinrich  Haneberg.    Walzwerk  zum 

Aaswalzen  von  hohlen  und  vollen  Metall- 
zvlindern.    IV  268. 

145  181.  Theodore  J.  Vollkommen  Pneumatischer  Walz- 

oder Werktisch.  II  111. 
145  185.  Alphonse  Thomas.  Vorrichtung,  um  bei  Trio- 
walzwerken mittels  des  das  Heben  und  Senken 
der  Wippen  hervorrufenden  Motors  zugleich 
das  Heben  und  Senken  der  Mittelwalze  zu 
bewirken.    IV  258. 

145  372.  Samuel    E.   Diescher.     Querwalzwerk  zum 

Walzen  nahtloser  Rohre.    VI  362. 

146  373.  Deutsch  -  Österreichische  Mannesmannröhren- 

Werke.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Rohr- 
stücken mit  in  der  Wandstärke  un  verschwächten 
Abzweigstutzen.  VII  412. 
145  738.  Otto  Briede.  Pendelwalzwerk  mit  vor  den 
Hauptwalzen  angeordneten  Zuführungswalzen. 
VI  362. 

145  988.  Balfour  Fräser  Mc  'fear  und  Henry  Cecil 

William  Gibson.  Maschine  zum  Auswalzen 
von  Rohren.    V  316. 

146  096.  John  Henry  O'Donnell.  Drahtziehmaschine  mit 

stufenförmig  ausgebildetem  Tisch.  VIII  470. 

146  098.  Ilaniel  &  Lueg.  Walzwerk  zum  Auswalzen 
von  scheibenartigen  Körpern.    VII  413. 

146  199.  Wilhelm  Junge.  Walzwerk  mit  schwingenden 
Walzbacken  zum  schrittweisen  Auswalzen  von 
Hohl-  und  Vollkörpern.    X  599. 

146  252.  Duisburger  Maschinenbau  -  Aktiengesellschaft 
vorm.  Bechern  ÄKeetinan.  Blockzange.  IV  259. 

146  360.  Heinrich  Ehrhardt.  Vorrichtung  zum  Aus- 
strecken von  Rohren  oder  Stäben.    V  315. 

146  361.  Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Verbund-  und 
Speichenrädern.    X  599. 

146  619.  Albert  John  Demuiler  und  William  Milton 
Theobald.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  von  Blechen.    IX  589. 

146  020.  Paul  Probst.  Kehrwalzwerk  mit  gesonderten 
Transportrollen  für  Hin-  und  Rückgang  des 
Walzgutes.    IX  539. 

116  710.  American  Universal  Mill  Co.  Fübrungsvor- 
richtung  an  Walzwerken  zur  Herstellung  von 
profiliertem  Walzgut    XII  724. 

146  711.  G.  Lambert.  Ziehbankwagen  mit  gelenkig 
verbundenen  Achsen.    IX  541. 
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146  803. 

146  874. 

146  875. 

147  418. 
147  419. 
147  422. 

147  604. 
147  538. 

147  547. 

147  901. 

142  862. 

144  890. 

144  769. 
144819. 

144  828. 
144  947. 
144  948. 


W.  Ton  Remberg.  Vorrichtung  zur  Verhinde- 
rung des  Schleifens  des  Drahtes  auf  der  Zieli- 
scheibe.    X  598. 

Max  Mannesmann.    Verfahreu  zum  Strecken 
von  Köhren  und  Hohlkörpern.    X  600. 
Eustacc  W.  Hopkins.    Vorrichtung  zum  Aus- 
walzen hohlzylindrischer  und  konischer  Körper. 
X  600. 

Franz  Dahl.  Vorrichtung  an  Walzwerken 
zum  Führen  und  Wende«  der  Blöcke.  X  601. 
William  Edwards  Fulton.  Zieheisenhalter 
für  Drahtziehmaschinen.  X  601. 
Aug.  Walt  Groß.  Vorrichtung  zum  Auswalzen 
von  Dreikantfeilen  mittels  einer  Walze  und 
Fonnstüc.kes,  dessen  Höhe  der  Krhm- 
der  Feilenseite  entsprechend  zunimmt. 


Heinr.  Ehrhardt.    Kehrwalzwerk  zum  Aus- 
walzen von  Stäben  und  Röhren.    X  601. 
Schüchtermann  &  Kremer.  Verfahren  zur  Her- 
stellung feiner  Siebe  aus  gelochten  Blechen. 
XI  659. 

Benratber  Maschinenfabrik,  Akt.-Ges.  Walzen- 
stellvorrichtung  für  Scheibenradwalzwerke. 
XI  659. 

C.  L.  R.  Sablowsky.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Gußkernstützen.    XII  724. 

Klasse  10.    Brennstoffe  usw. 

Dr.  Ernst  Trainer.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  Bindemittels  für  Briketts  ans  den  Abfall- 
laugen der  Sulfitzellulosefabrikation.  II  112. 
Franz  Joseph  Collin.  Liegender  Koksofen. 
V  316. 

Franz  Brunck.    Koksofenkammer.    V  314. 
Dr.  Ernst  Trainer.    Verfahren  zur  Erzeugung 
wetterbeständiger  Brikett«.    III  181. 
Franz  Joseph  Collin.    Einrichtung  zum  Ab- 
führen der  Heizgase  bei  liegenden  Koksöfen. 
IV  258. 

Dr.  Theodor  von  Bauer.  Vorrichtung  zum 
Helten  und  Senken  von  Ofentüren,  insbesondere 
von  Koksöfen.  VII  414. 
Leon  Jousbascheff.  Verfahren  zum  Brikettieren 
von  Brennstoffklein  unter  Benutzung  von  Ze- 
ment als  Bindemittel.    VII  412. 


Klasse  12.    Chemische  Apparate  und  Prozesse. 

143  617.  Paul  Winand.  Verfahren  zur  Bildung  von 
Niederschlägen  in  Gasen  durch  Kondensation 
von  im  Gas  enthaltenen  Dämpfen.    III  181. 

143  857.  Edward  Lloyd  Pease.  Apparat  zur  Reinigung 
von  Gasen  von  Staub  oder  dergl.    1  44 

Klasse  18.  Eisenerzeugung. 

141  427.  Otto  Dobbelstein.  Verfahren  zur  Verhüttung 
feinkörniger  Erze.    IV  258. 

141  567.  Carl  Otto.    Verfahren  zur  direkten  Eisen-  und 

Stahlerzeugung.    I  45. 

142  965.  Henri  Härmet    Verfahren  der  Darstellung 

von  Eisen  oder  Stahl  direkt  aus  den  Erzen 
im  elektrischen  Ofen.    IV  258. 
143111.  Henri  Hurmet.   Verfahren  der  Eisenerzeugung 
im  elektrischen  Ofen.    III  182. 

143  422.  James  Peter  Roe.  Tür  Tür  schwingende  Puddel- 

öfen und  dergl.    II  112. 

143  499.  Les  Etablissements  Poullenc  Fn  res  &  Maurice 
Meslans.  Verfahren  zur  Herstellung  von  blasen- 
freiem Stahlguß.    1  45. 

143  506.  Gustave  Gin.  Verfahreu  zur  Herstellung  von 
Siliziumeisen  unter  gleichzeitiger  Gewinnung 
von  Oxyden  der  Alkalien  oder  Erdalkalien. 
I  44. 


Zusatz  von 


143  597.  Alleyne  Reynolds.  Birne  mit  seitlichem,  im 
rechten  Winkel  zur  Kippachse  angeordnetem 
Ansatzbeiialter  für  die  Wind-  oder  Gas- 
zuführung  zur  Verarbeitung  von  Metallen  oder 
Metallgemischen.    III  182. 

143  610.  Köln-Müsener  Bergwerks- Aktien- Verein.  Ver- 

fahren zum  schnellen  Beseitigen,  Bohren, Tren- 
nen, Demontieren  von  Metallmassen.   11  111. 
148  758.  Charles  Innes  Räder  nnd  Edwin  Elliot  Smeeth. 
Kühlplatte  für  Hochöfen.    III  181. 

144  043.  Robert  Georg  Teichgräber.    Ausmauerung  für 

steinerne  Winderhitzer  nnd  andere  Wärme- 
Speicher.    I  44. 

144  487.  Patrick  Meehan.  Gasfang  für  Hochöfen.  V314. 

144  530.  P.  Eyermann.  Beschickungsvorrichtung  für 
Hochöfen.    I  44. 

144  531.  Bochumer  Eisenhütt«  Heintzmann  &  Dreyer. 

Heißwindschiebergehäase  mit  seitlich  einsetz- 
baren Dichtungsringen.    Vll  414. 

144  810.  Johannes  Heinrich  Knigge  und  Johann  Peter 

van  Holt.  Verfahren  der  Oberflächenhärtung 
von  Eisen.  VIII  470. 
141954.  Raymond  Renard  und  A.  Becker.  Verfahren 
zur  Vorbereitung  armer  Eisenerze  für  die 
magnetische  Aufbereitung  durch  oxydierende 
Röstung.    IX  540. 

145  617.  Leopoldo   Vittorio    Pratis.  Verfahren 

Frischen  von  Roheisen  durch 
Eisenoxyd.    V  815. 

146  202.  Oskar  Simmersbach.    Gestellpanzer  für  Hoch- 

öfen und  andere  metallurgische  Ofen.   IX  540. 

146  203.  Jules  Marie  Eugene  Louis  Puissant  D'Agimont. 

Vorrichtung  zum  Kühlen  der  Verbrennungs- 
luft in  Martinöfen.    X  599. 

146204.  Israil  Frnmkin.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Reinigen  flüssigen  Eisens.    V  315. 

146  205.  John  Stevenson  jr.  und  Frank  Fred  Marquard. 

Legierung  zum  Einführen  von  Phosphor, 
Mangan  und  Kohlenstoff  in  Flußeisen  zwecks 
Erzeugung  von  Phosphorstahl.    IX  540. 

147  311.  Gustave  Gin.    Verfahren  zur  Herstellung  von 

Eisenmangan  unter  gleichzeitiger  Gewinnung 
von  Oxyden  der  Alkalien  oder  Erdalkalien. 
VII  418. 

147  312.  W.  Huffelmann.  Verfahren  zum  Brikettieren 
von  feinkörnigem  Eisenerz  unter  Zusatz  von 
Koks  oder  Holzkohle  und  Pech.    VII  414. 

147  318.  Charles  v.  Burton  und  W.  J.  Hartley.  Ver- 
fahren zum  Kohlen  flüssigen  Eisens  durch 
Einleiten  von  Azetylen.    X  600. 

147  541.  Cöln  Müsener  Bergwerks-Aktion-Verein.  Ver- 

fahren zum  Beseitigen  von  Ofenansätzen  und 
dergl.  bei  Hochöfen  und  anderen  Ofen  oder 
zum  Durchschmelzen  hinderlicher  Metalhnassin 
mittels  eines  Gebläses.    IX  541. 

148  071.    Paul  Dnnker.    Gegossene  Windformen  mit 

Kühlwasserraum.    XII  723. 

Klasse  19.  Eisenbahnbau. 

145  070.  Eisenwerk  -  Gesellschaft  Maximilianshütte. 

rbergangssch  iene  zur  Verbindung  von  Schienen 
ungleichen  Querschnitts.    IV  259. 

145  404.  Franz  Melaun.  Aus  einer  Stuhlplatte  und 
zwei  keilartig  in  diese  eingefügten  Klemm- 

t blatten  bestehender  Schienenstuhl.    VII  412. 
ludolf  Urbanitzky.  Schionenstuhl  fürVignoles 
schienen.    VI  362. 
147  103.  Wilhelm  Schlesinger.  Querschwellen-Oberbau 
mit  dreiteiligen  Schieuen.    IX  541. 

Klasse  21.    Elektrische  Apparate. 

144  156.  Ernesto  Stassano.  Drehbarer  elektrischer  Ofen 
Reduzieren   von  Mineralien   und  Raffi 
IV  269. 
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144  886.  JuliuB  Eigner.  Elektrischer  Schmelzofen  mit 
rosrarti£  angeordneten  band-  oder  stabförmigen 
Erhitzungswiderständen.    V  816. 

Klasse  24.  Feuerungsanlagen. 

148  819.  Rheinische  Röhrendampf kesael  -  Fabrik  A. 
Büttner  &  Co.,  0.  m.  b.  H.  Beschickung»-  und 
Zerkleinerungsvorrichtung  für  mit  Beriese- 
langsvorrichtung  versehene  Steinkohlenschräg- 
rostfeuerungen.  IV  258. 
144  718.  Lacien  Geoty  in  Marseille  nnd  Societe  Gene- 
rale des  Industries  Economiques,  Moteurs 
Charon.  Vorrichtung  aar  Erzeugung  nnd  Rege- 
lung des  für  Sauggaserzeuger  erforderlichen 
DampfluftE^misches.  IV  2o9. 
144  826.  Friedrich  Jahns.  Verfahren  und  Einrichtung 
zur  Erzeugung  von  teerarmen  Generatorgasen 
aus  teerhaltigen,  auch  schlackenreichen  Brenn- 
stoffen in  einer  Reihe  durch  Kanäle  in  Ver- 
bindung stehender  Gaserzeuger  oder  Gaserzeu- 
gungskammern. V  316. 
Friedrich  Pampus.  Heilverfahren  bei  Feue- 
rungen mH  getrennten  Ent-  und  Vergasungs- 
Gasmotoren  -  Fabrik  Deutz.  Vorrichtung  zur 
Verhinderung  des  Austritts  von  brennbarem 
Gase  unter  dem  Roste  an  Sauggasgeneratoren. 
IX  641. 

Petrus  Hürden  und  Jonas  Jonsson.  Ein- 
richtung bei  Regenerativöfen,  um  die  Kanal- 
wände an  der  Abgas-Ausströmungsstelle  gegen 
schnelle  Zerstörung  durch  zu  große  Hitze  der 
Abgase  zu  schützen.  VI  862. 
Hugo  Gabelmann.  Verfahren  zum  Verfeuern 
von  Staubkohle,  Kohlcnklein  und  ähnlichem 
Brennstoff.   X  600. 

Arpad  Rönay.   Vorrichtung  zur  Beschickung 
von  geschlossenen  Schachtöfen.   X  601. 
Josef  Schlör.    Verfahren  zur  Herstellung  von 
Heizgas.   XII  724. 

Klasse  31.   Gießerei  und  Formerei. 

Königl.  Wflrtt.  Hüttenverwaltung  Wasser- 
alfingen. Vorrichtung  an  Formmaschinen  zum 
Abheben  der  Modellpktte  und  des  Form- 
kastens.  I  45. 

Bonner  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei 
Fr.  Mönkemöller  &  Cie.    Gegossener  Fräser. 

III  181. 

Charles  William  Coleman.  Formmaschine  mit 
einem  mittleren,  unterhalb  eines  Preßkopfes 
vorgesehenen  Preßzylinder,  sowie  zwei  seit- 
lichen heb-  und  senkbaren  Formträgern.  IX  540. 
Budach  &  Petersen.  Formmaschine  mit  dreh- 
barem Formkastenrahmen.  VII  414. 
Walther  Gontermann.  Verfahren  und  Vor- 
richtung  zum  Verdichten  von  Stahlblöcken. 

IV  260. 

Henri  Härmet.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
dichter  Stahlgußblöcke.    IX  540. 

Henry  Grey.  Geteilte  Blockform,  deren 
Hälften  bei  der  infolge  der  Erwärmung  ent- 
stehenden Ausdehnung  einen  Widerstand  über- 
winden.   VI  860. 

Bruno  Aschheim.  Verfahren  zum  Gießen  von 
Stah Itrnßeegenständen,  insbesondere  Panzer- 
platten mit  verschieden  harten  Schichten 
innerhalb  de«  Querschnitts  unter  Verwendung 
von  Trennun^sblechen  zwischen  den  benach- 
barten Schichten.  VI  860. 
146  778.  Heinrich  Friedrich  8chotola.  Doppel-Tiegel- 
schmelzofen mit  Vorwarnung  der  Verbren- 
nungwlaft  und  des  Schmelzte«  durch  die 
Abhitze  des  einen  Ofens.   VIII  468. 


145623. 

145  »17. 

147  098. 

147  282. 

147  283. 

148  426. 

142  668. 

144  704. 
144  848. 

144  876. 
144  877. 

146  920. 

146  721. 

146  722. 


146  774.  Ludwig  Schaefer.    Verfahren  zur  Herstellung 

von  Modellpuder.   V  816. 

147  087  und  147  038.  Bruno  Aschheim.  Verfahren  zum 

Gießen  von  StahlL'ußgegenständen,inshf-sondcre 
Panzerplatten  mit  verschieden  harten  Schichten 
innerhalb  des  Querschnitt«.   VII  418. 

147  166.  G.  Kuhn  G.  m.  b.  H.  Verfahren  zur  Her- 
Stellung  von  Gußformen  für  Piano-,  Flügel- 
und  andere  mit  Saiten  zu  bespannende  Platten 
mit  schrägstehenden  Anhängestiften.  VI  362. 

147  709.  Agostino  Romiuti  ond  Italo  Maruti.  Verfahren 
zur  Verstärkung  von  Blockformen  durch  Ringe 
zur  Verhütung  von  Rissen.    X  601. 

Klasse  40.  Hüttenwesen. 

142  435.  Roman  von  Zelewsky.  Röstofen  mit  dreh- 
barem ringförmigem  Herd.    I  45. 

144  340.  Isabellenhütte  G.  m.  b.  H.  Manganaluminium- 
bronze.   VI  360. 

144  584.  Isabellenhütte  G.  m.  b.  H.  Verfahren  zur 
Darstellung  magnetisierbarer  Manganlegie- 
rungen.   IX  541. 

Klasse  48.   Chemische  Metallbearbeitung. 

147  583.  W.  vom  Braucke.  Vorrichtung  zum  Abstreifen 
des  überflüssigen  Zinks  beim  Verzinken  von 
Draht.    IX  589. 


Klasse  49. 
142  499.  Kalker 


142  500. 

142  600. 

143087. 

143  406. 


Mechanische  Metallbearbeitung. 

Werkzeugmasch  i  nen  f abrik  Bre  u  er, 
Schumacher  &  Co.,  Aktiengesellschaft.  Vor- 
richtung zum  Erfassen,  Heben  und  Halten 
der  mittels  hydraulischer  Schmiedepressen 
u.  dergl.  zu  bearbeitenden  Werkstücke.  I  46. 
F.  W.  Röttgen.  Verfahren  zum  Biegen  von 
Ringen  aus  Winkeleisen.  II  111. 
Cleland  Davis.  Verfahren  zum  Härten  von 
Stahl  an  dor  Oberfläche  oder  nur  an  einzelnen 
Stellen  derselben.  I  48. 
Rudolf  Kronenberg.  Lochvorrichtnng  für 
Blöcke.    III  181. 

William  Graham.    Lufthammer  mit  mehreren 
am  Zylinder   übereinander  liegenden  Luft- 
kanälen zur  Regelung  der  Fallhöhe.  I  43. 
143  812.  Rheinische  Metallwaren-  nnd  Maschinenfabrik. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Scheiben  oder 
Platten  mit  aufrecht  stehenden  hohen  Rippen 
durch  Preß-  und  Sehmiedearbeit.    III  182. 

143  911.  Wilhelm  Josten  Söhne.    Verfahren  zur  Her- 

stellung von  einerseits  geschlossenen  und 
anderseits  mit  Flansch  versehenen  Achsen- 
kapseln.   II  111. 

144  824.  Aerzener  Maschinenfabrik,  Adolf  Meyer.  Luft- 

druckhammer. VI  362. 
Heinrich  Ehrhardt.  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung von  Bufferkreuzen.  VI  361. 
The  Broughtun  Copper  Company  Ltd.  und 
Frederick  Tomlinson.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  vollen  und  hohlen  Metallstangen. 
VII  413. 

145  124.  Joseph  Girlot    Verfahren  und  Vorrichtung 

zur  Herstellung  von  Metallringen,  insbesondere 

von  Kettenringen.    VI  361. 
145395.  R.  Sonntag.   Matrizensattel  an  Lochmaschinen 

zum  Luchen  der  Stege  und  Flanschen  an  J- 

und  U- Eisen.    VII  412. 
145940.  J.  Edward  Earnshaw  &  Co.    Maschine  zum 

Paketieren  von  Eisenstücken 


144  906 
144  908 


eisen  oder  dergl.   VII  412. 
145  941.  Societe  Anonyme  L'oxhydrique.  Verfahren 
zum  Vereinigen  von  Metallstücken  durch  Zu- 
VIII  469. 
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145  942.  H.  Sack.  Richtbank  für  direkt  üb  dem  Walz- 
werk kommendes  Flacheisen.    V  816. 

145  943.  Franz  Dahl.    Stutzschienen  für  Glühherd- 

sohlen  von  W&rmöfen  mit  Werkstüekein- 
schiebe  Vorrichtung.    VIII  470. 

146  074.  The  Lowca  Engineering  Company,  Ld.  Ma- 

schine zum  Brechen  von  Roheisenblöcken. 
VIII  469. 

146075.  The  Lowca  Engineering  Company,  Ld.  Ma- 
schine zum  Brechen  von  Roheisenblöcken. 
VII  411. 

146  077.  0.  Gleichmann.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Hohlkörpern.    IX  540. 

146  078.  Charles  Castin.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Ketten  aus  Metallstäben.    VITI  469. 

146  392.  Franz  Dahl.  Ofen  zum  Wärmen  bezw.  Aus- 
glühen von  plattenförmigem  Material.  V  015. 

146  441.  Franz  Melann.  Verfahren  zur  Herstellung 
schmiedeiserner  Scheibenräder.    VIII  469. 

146  679.  Leon  Alfred  Delaloe.    Vorrichtung  an  Niet- 

maschinen  zur  Näherung  des  .Schließstempels 
an  das  Nietschaftende  von  Hand.    XI  659. 

147  207.  Hermann  Schubert!].   Dampf hammerschieber. 

X  600. 

147  208.  Carl  Max  Ramm  und  Friedrich  Paul  Eckhardt. 

Verfahren  zur  Herstellung  von  Feilen.  X  599. 
147  435.  Rheinische  Met&llwaren-  und  Maschinenfabrik. 

Verfahren  zur  Gestaltung  der  Speichen  an 

gepreßten,    geschmiedeten    oder  gewalzten 

Speichenrädern.   X  601. 

147  619.  Heinr.  Ehrhardt.  Vorrichtung  zur  Herstellung 

von  Bufferkreuzen.   XI  659. 

Klasse  50.  Zerkleinerungsmaschinen. 

143  484.  Julian  Rakowski.  Mehrfacher  Kollergang  mit 
stufenweiser   Zerkleinerung    des  Mahlgutes. 

148  747.  Faul  Steinbruck.     Steinbrecher  mit  längs- 

geteiltcm,  durch  Bolzen  zusammengehaltenem 
rehäuse.    III  182. 

143  847.  Hermann Behr.  Fliehkraftwalzcnmiihlcniitzwei 

untereinanderliegenden  Mahlbahnen.  III  182. 

144  214.  Oeorge   Seymour  Maxwell.  Zerkleinerung»- 

Vorrichtung"  mit  einem  von  inneren  Zerklcine- 
rungswalzen  in  Umdrehung  gesetzten  äußeren 
Mahlring.    VII  413. 

144  669.  Gerhard  Zarniko.    Trommelmühle  mit  Vor- 

sprängen oder  Vertiefungen  im  Innern.  IX  540. 

145  263.  Maschinenbau-Anstalt  Humboldt.  Umwechsel- 

bare, durch  Schraubenbolzen  am  Trommel- 
mantel befestigte  Balken  für  Kugelmühlen. 
IV  259. 

145  510.  Peter  Butler  Bradley.  Kegelbrecher  mit  ein- 
stellbarer Korngröße.    VII  414. 

145  833.  Christian   Gielow.    Kollergang  mit  stufen- 

förmiger Mahlbahn,  stufenförmigen  Läufern 
und  stufenweiser  Zerkleinerung.    VIII  470. 

Klasse  81.  Transportwesen. 

143  654.  Rud.  Bayer.    Seilbahn   zum   Verladen  von 

Massengütern.    II  111. 
144238.  Friedrich  Hartmann.    Vorrichtung  zum  selbst- 
tätigen seitlichen  Abziehen  und  V  erladen  von 
auf    Rollgängen    beförderten  Gegenständen. 
I  43. 

144  523.  Fried.  Krupp  Grusonwerk.    An  beweglichen 

Tragorganen  hängendes  oder  um  Zapfen  dreh- 
bares Lade-  und  Transportgefäß  für  Massen- 

ftcr.    VII  414. 
Pohlig  Aktiengesellschaft.  Selbsttätig«  Ent- 
ladeeinrichtung  für  Becherwerke.    IV  260. 

146  651.  Christian  Eitle.    Verschluß  für  einen  ober- 

halb eines  Becherwerk?,  einer  Schleppkette  oder 
dergl.  angeordneten  Speisebehälter.  VIII  469. 


146  834.  Aachener  Hätten  -  Aktien -Verein,  Abteilung 

Esch.  Vorrichtung  zur  Verladung  von  7' 
gütern.    X  599. 

147  386.  E.  Meyer.    Rollgang.    VIII  470. 


Britische  Patente. 


16  105,1902.  Julius  Richard  Bock.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Briketts.    IV  261. 
536  1903.  John  Fleming  Wilcox.  Verfahren  zum  Ver- 
koken von  Kohle  in  Koksöfen.    IV  261. 


Österreichische  Patente. 


Kl 
18. 


Nr 

9  292. 


John  Law  Smith  und  Robert  Bedfort  jr. 
Verfahren  zur  Stahlerzeugung  nach  dem 
Siemens-Martin-Prozeß.  IV  260. 
18.  12  471.  Richard  Dietrich.  Verfahren  znr  Her- 
stellung von  Stahl  mit  höherem  Kohlen- 
stoffgehalt aus  Flußeisen  oder  niedrig 
gekohltem  Stahl.  IV  260. 
18.  16  301.  Otto  Thiel.  Verfahren  sur  Herstellung 
beliebiger  Mengen  vorgefrischten  Metalls 
in  ununterbrochenem  Betriebe  behufs 
weiterer  Verarbeitung  auf  Eisen  und  Stahl. 
XII  724. 

31.  12  563.  Wilhelm  Kusl.  Verfahren  zum  Gießen  von 
Flußeisen  und  Flußstahl  ingote.  IV  260. 


Patente  der  Vereinigten  Staaten. 

Nr. 

708 186/187.  John  P.  Wctherili:  Magnetische  Erz- 
scheider.    I  47. 

708  331.  Alexander   D.  Elbers.     Vorbereitung  fein- 

körniger Erze  für  den  Hochofenprozeß.    I  47. 

709  080.  William  A.  Dunn.    Verfahren  zum  Walzen 

von  T-Trägern  und  dergl.    I  47. 

710  247.  John  W.  Cabot  und  Samuel  W.  Vaughen. 

Windregler  bei  Hochöfen.    I  47. 

710  748.  John  W.  Cabot.   Verfahren  zum  Reinigen  von 

Winderhitzern.    II  112. 
I  711  089.  Samuel  T.  Wellman  und  Charles  IL  Wellman. 
Winderhitzer.    1  47. 

711  467  468.   George    B.  Brown.     Fülltrichter  zum 

Wiederfüllen   von  Schmelztiegeln.    III  188. 
711  738.  Marcus   Ruthenburg.    Verfahren   zum  elek- 
trischen Erschmelzen  von  Eisen  oder  Stahl. 
III  184. 

711  904  905.  Thaddäus  S.  C.  Lowe.  Koksofen.   II  112. 

712  389.  Henry  Kurth.    Herdfrischverfahren.   I  46. 
712  617.  James  II.  Swindell.  Vorrichtung  zum  Zerlegen 

von  Walzpaketen.    III  183. 

712  690.  David  Lamond.    Winderhitzer.    III  183. 

713  413.  Alfred  Ernst.    Vorrichtung  zum  Beschicken 

von  Koksöfen.    II  112. 
713  648.  Hugh  Kennedy.    Koksofen.    1  46. 
713  802.  Auguste  J.  Kossi.    Verfahren  zur  Herstellung 

von  Titaneisen.    I  46. 

713  872.  Walther  Gontcrmann.    Gießform  für  Fein- 

eiscnwaUen.    III  183. 

714  449  bis  714  451.  George  C.  l'arson.  Kontinuier- 

licher Frischofen.    III  184. 

714  565.  John  Dunford.  Verfahren  zum  Ausbessern 
von  Ofenböden  und  dergl.    III  183. 

714  616.  George  James  Snelus.  Rotierender  Martin- 
ofen. Iii  ias. 

714  692.  Henri  Härmet.  Presse  zum  Zusammendrücken 
des  in  konische  Blockformen  eingegossenen 
Stahls.    III  183. 
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714  710.  Henry  B.  A.  Reiser.   Kontinuierlicher  An- 

wännofen  für  Blöcke.    III  184. 

715  218.  Hugo  Strache.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 

Wassergas.    III  184. 
715269.  Henry  A.  Jones.    Hochofen.    III  184. 

715  310.  Martin  Van  Buren  Smith.  Gaserzeuger.  I  46. 

716  750.  Anthony  Patt« r so n.  Beschickungsvorrichtung 

für  Martinöfen  u.  dergl.   I  46. 
716893,4.  Alfred  M.  Hewlett.    Verfahren  zun  Aus- 
glühen von  Gußstücken.    I  46. 

717  062.  Clarence  L.  Taylor.  Beschickungsvorrichtung. 

X  602. 

717  673.  Jerome  B_  George.   Walzwerk.    VI  863. 

718  318.  William  C.  Coffin.  Hochofenpanzerung.  VI  368. 
718  336.  Adolph  Frank.    Zementierprozeß.    VI  868. 

718  946.  Linn-Bentley.   Vorrichtung  zur  Ahscheidung 

von  Gichtstaub  aus  Hochofen  -  Gichtgasen. 
VI  863. 

719117.  John  A.  Hunter.  Verfahren,  Gußeisen  in 
Stahl  oder  Schmiedeisen  umzuwandeln.  IV  261. 

719320.  William  J.  Foster.  Verfahren,  Kohlen-,  Fluß- 
mittel  oder  dergleichen  in  Hochöfen  ein- 
zuführen.  VI  868. 

719  389.  Richard  H.  Stevens.    Fahrbare  Gießpfanne 

IV  261. 

720  126.  Frederick  H.  Foote  and  Theodore  W.  Robin- 

son.   Hochofenanlage.    IV  261. 
720  904.  Victor  E.  Edwards.  Anwärm-Ofen.   IV  261. 


721 048.  Julian  Kennedv.    Roheisenmischer.   VT  863. 

722  426.  George  H.  Hulett.  Einrichtung  zum  Ver- 
laden und  Transport  des  Erzes  usw.,  sowie  zur 
Ofenbeschickung  bei  Hochofenanlagen  X  603 

722  599.  Burton  .1.  Matteson.  Koksziehmaschine.  X  604. 

722  886.  William  J.  Patterson.  Verfahren  zur  Behand- 

lung von  gebrauchtem  Formsand  zu  dessen 
Wiederverwendung.    X  603. 

723  094.  Charles  H.  Wellman.    Einrichtung  zum  Be- 

schicken von  Herdöfen  mit  flüssigem  Metall. 
X  603 

723498.  Frederic  W.  C.  Schniewind.  KoksausBtoß- 
maschine.    X  602. 

723  501.  Hermann  G.  C.  Thofehrn.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Stahl.    XII  724. 

723  594.  Peter  Eyermann.  Verfahren  zur  Stahlerzeugung. 
X  604. 

723  723.  Frank  E.  Parks.  Einrichtung  zum  Auffangen 
des  aus  Stahlschmelzöfen  nach  dem  Abstich 
und  nach  Entfernen  der  Gießrinne  noch  aus- 
fließenden 8tahls.    X  603. 

723  834.  William    Cooper.     Walzwerk    für  Blöcke, 

Sehweißpakete  usw.    X  602. 

724  549.  Fred  H.  Daniels,  Samuel  T.  und  Charles, 

H.  Wellman.  Mit  Weichungsgrube  verbundener 
Wärmofen  für  Suhlblöcke.    X  604. 
724  684.  Victor  E.  Edwards.    Kuppelung  für  Walz- 
werke.   X  602. 


V.  Industrielle  Rundschau. 


A.-G.  Eisenwerk  Kraft.   IX  549. 

A.-G.  für  Eisenindustrie  und  Brückenbau  vormals  Johann  1 

Caspar  Harkort  in  Duisburg.    X  614. 
A.-G.  für  Federstahl-Industrie  vorm.  A.  Hirsch  &  Co.. 

Kassel.    IX  649. 
A.-G.  für  Huttenbetrieb,  Meiderich.    IX  549. 
Allgemeine  Elektrizitäts-Gesellschaft,  Berlin.    I  60. 
Alti  forni  e  fonderia  di  Piombino.    X  615. 
Altos  Hornos  de  Vizcaya.    X  615. 
Archimedes,  A.-G.  für  Stahl-  und  Eisenindustrie.  I  61.  ! 
Baroper  Walzwerk  A.-G.    I  61. 

Benrather  Maschinenfabrik  A.-G.  zu  Benrath.  IX  549. 
Bielefelder  Nähmaschinen-  und  Fahrrad -Fabrik  A.-G. 

vorm.  Hengstenberg  &  Co.    I  61. 
Bielefelder  Maschinenfabrik   vorm.   Dürkopp  &  Co.  j 

IV  270. 

Blechwalzwerk  Schulz- Knaudt  A.-G.,  Essen.   VI  375. 

Böhmische  Montangesellschaft,  Wien.    VIII  485. 

Breslauer  A.-G.  für  Eisenbahn- Wagenbau.    IX  549. 

Budernssche  Eisenwerke  zu  Wetzlar,  A.-G.  VII  429. 

Cambria  Steel  Company.    VII  430. 

Concordiahütte  vorm.  Gebr.  Lossen  A.-G.  in  Bendorf 
a.  Rh.   XI  671. 

Consolidated  Lake  Superior  Company.    II  126. 

Donnerstnarckhütte,  Oberschlesische  Eisen-  und  Kohlen- 
werke A.-G.    IX  560. 

Duisburger  Eisen-  und  Stahlwerke  in  Duisburg.  VII  429. 

Dürener  Metallwerk  A.-G.,  Düren.    IX  550. 

Düsseldorfer  Röhren-  und  Eisen- Walzwerke  (vorm. 
Poensgen),  Düsseldorf-Oberbilk.    X  614. 

Düsseldorf  •  Ratinger  Röhrenkesselfabrik  vorm.  Dürr 
&  Co.   X  614. 

Eisenhüttenwerk  Thale  A.-G.,  Thale  am  Harz.  VII  429.  ■ 

Elba,  Societü  di  miniere  ed  alti  forni.    IX  551. 

Emaillierwerk  nnd  Metallwarenfabrik  Silesia,  Paru- 
schowitz  0.-8.   IX  560. 


Ksohweiler  Bergwerksverein.    I  61. 

Ganz  &  Comp.,  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik  A.-G. 

in  Budapest.    X  614. 
(iebr.  Böhler  &  Co.  A.-G.,  Berlin.    IX  550. 
Gelsenkirchener  Gußstahl-   und  Eisenwerke  vormals 

Munschcid  &  Co.  zu  Giesenkirchen.    II  125. 
Goldschiuidt  Thermit  Company.    VI  376. 
Orängesherg-ErztransportgesellBchaft.    VII  429. 
Gutehoffnungshüttc  zu  Oberhausen.    I  61. 
Hallesche  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei.  VII 429. 
Hein,  Lehmann  &  Co.  A.-G.    X  614. 
Hcnsrhel  &  Sohn,  Abteilung  Henrichshütte,  Hattingen. 

VI  375. 

Ilseder  Hütte  und  Peiner  Walzwerk  A.-G.    XI  671. 

Königin-Marienhütte  A.-G.  zu  Cainsdorf.    IX  560. 

Lothringer  Hütten  verein  Aumetz-Friede.    1  62. 

Maschinenbauanstalt,  Eisengießerei  und  Dampfkessel- 
fabrik H.  Pauksch  A.-G.  zu  Landsberg  a.  W.  IX  651. 

Maschinenbau-Anstalt  Humboldt  in  Kalk.    I  62. 

Maschinenfabrik  Buckau  A.-G.  zu  Magdeburg.  IX  651. 

Maschinen-  und  Armaturfabrik  vorm.  C.  Louis  Strube 
A.-G.,  Magdeburg-Buckau.   VII  429. 

Maschinen-  und  Armaturfabrik  vorm.  Kloin,  Schanzlin 
&  Becker.    I  62. 

Mathildenhütte  zu  Neustadt- Harzburg.    X  615. 

Sähmaschinenfabrik  und  Eisengießerei  A.-G.  vorm. 
H.  Koch  &  Co.,  Bielefeld.    IX  550. 

Nienburger  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik.  Nien- 
burg a.  d.  Saale.    II  125. 

Oberschlesische  Eisenhahn  -  Bedarf*  -  A.  -  fi-,  Friedens- 
hütte.   X  614. 

Oberschlesische  Eisenindustrie- A.-G.  für  Bergbau  und 
llüttenhetrieb  zu  Glciwitz  O.-S.    IX  550. 

Osterreichisch-Alpinc  Montangesellsohaft.    IX  551. 

Pennsylvania  Railroad  Co.    VII  430. 

Poldiliütte,  Tiegelgnßstahlfabrik,  Wien.    VIII  485. 
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Preß-  und  Walzwerk  A.-G.,  Düsseldorf  Reishols.  IV  270. 

Rheinische  Bergbau-  und  Hflttenwesen-A.-G.  zu  Duis- 
burg.  X  615. 

Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik,  Düssel- 
dorf.   IV  270. 

Rheinische  Schamotte-  und  Dinas-Werke.    IX  551. 

Rheinisch-Westfälisches  Kohlensvndikat.  II  124.  III 
208,  V  327,  VII  429,  IX  549,  XII  733. 

Riedinger,  Maschinen-  und  Bronzewarenfabrik  A.-G., 
Augsburg.    I  61. 

Rombacher  Hüttenwerke.    1  62. 


Sächsische  Maschinenfabrik  vorm. Rieh. Hartmann  A.-G., 

Chemnitz.   I  62. 
Siegener  Eisenindustrie  A.-G.  vorm.  Hesse  &  Schulte, 

Weidenau  (Sieg).    IX  551. 
Skodawerke  A.-G.  in  Pilsen.    VIII  485. 
Suhl-  und  Walzwerk  Rendsburg  A.-G.   X  615. 
Stahlwerk  Mannheim,  Rheinau  bei  Mannheim.  VI  375. 
United  States  Steel  Corporation.    VII  430,  IX  561. 
Usines  de  ßriansk,  Petersburg.   X  615. 
Waggonfabrik  Gebr.  Hofmann  &  Co.  A.-G.  in  Breslau. 

IX  651. 


VI.  Tafelverzeichnis. 
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werkes „Neu-Oberhausen"  der  Gutehoff- 
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hütte   XI 
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Nr.  1. 


1.  Januar  1904. 


24.  Jahrgang. 


Stenographisches  Protokoll 


der 


Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

am  20.  Dezember  1903,  nachmittags  121/,  Uhr, 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen  und  Vorstandswahl. 

2.  Stiftung  und  Verleihung  einer  Denkmünze. 

3.  Bericht  des  Hrn.  Ingenieur  Abgeordneten  Heinr.  Macco  Siegen  über  seine  Reise  nach  den 
Vereinigten  Staaten. 

4.  Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  Köttgen-Berlin  über  elektrischen  Antrieb  von  Walzwerken. 

(ie  von  Uber  tausend  Mitgliedern  und  Gasten  besuchte  Hauptversammlung  wurde  von 
dem  stellvertretenden  Vorsitzenden,  Hrn.  Kommerzienrat  Brauns,  mit  folgender  Ansprache 
eröffnet:  M.  H.!  Im  Namen  des  Vorstandes  eröffne  ich  die  heutige  Hauptversammlung. 
Indem  ich  Sie  alle  herzlich  willkommen  beiße,  erlaube  ich  mir,  die  unter  uns  anwesen- 
den Gaste,  unter  diesen  vor  allem  den  Hrn.  Eisenbahndirektions-Prasidenten  Becher,  freundlichst 
zu  begrüben.  Der  erste  Vorsitzende  unseres  Vereins,  Hr.  Geheimrat  Lueg,  ist  zu  seinem  und 
vor  allem  zu  unserem  lebhaften  Bedauern  verhindert,  heute  seinen  gewohnten  Platz  an  dieser 
Stelle  einzunehmen.  Sein  Gesundheitszustand  ist  noch  nicht  so  weit  gefestigt,  daß  er  es  riskieren 
darf,  sich  heute  den  Anstrengungen  des  Amtes  eines  Vorsitzenden  auszusetzen.  Hit  lebhafter 
Befriedigung  haben  Sie  alle  die  schon  durch  die  Zeitungen  verbreitete  Hitteilung  vernommen,  daß 
Se.  Hajestat  der  König  die  Gnade  gehabt  hat,  nnsern  Vereinsvorsitzenden  als  lebenslängliches 
Mitglied  in  das  Herrenhaus  zu  berufen.  Handelt  es  sich  hierbei  sicher  in  erster  Linie  um  eine 
Ehrung  der  Person  des  Hm.  Geheimrat  Lueg,  so  dürfen  wir  doch  bei  den  Verdiensten,  um 
derentwillen  die  Berufung  erfolgte,  sicherlich  nicht  diejenigen  in  letzte  Linie  stellen,  die  er 
sich  stets  nm  den  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  erworben  hat,  heute  noch  erwirbt  und 
hoffentlich  auch  in  Zukunft  noch  weiter  erwerben  wird. 

I.t«  1 
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Wie  ans  der  Ihnen  seinerzeit  zugegangenen  vorlaufigen  Einladung  ersichtlich  war,  war  'es 
die  Absicht  des  Vorstandes,  den  heutigen  Tag  durch  eine  Feier  festlich  zu  begehen,  da  wir  in 
das  25.  Jahr  treten,  seitdem  die  Neubegründung  des  Vereins  in  die  Hand  genommen  wurde  und 
Hr.  Lueg  das  Amt  eines  Vorsitzenden  zum  Zweck  der  Durchführung  der  Neuorganisation  tiber- 
nahm. Wie  Ihnen  weiter  bekannt  ist,  mußte  der  Vereinsvorstand  aber  diese  festliche  Versammlung 
aus  dem  schon  eingangs  genannten  Grunde  bis  zum  nächsten  Frühjahr  verschieben. 

Im  Namen  des  Vereinsvorstandes  schlage  ich  Ihnen  vor,  heute  an  Hrn.  Geheimrat  Dr.  ing. 
C.  Lueg  ein  paar  Begrüßungsworte  zu  senden,  in  diesen  unsere  Glückwünsche  sowie  den  Wunsch 
auszusprechen,  daß  seine  Genesung  weiter  gute  Fortschritte  mache,  damit  er  imstande  sei,  in  alter 
Kraft  und  Frische  an  der  nächsten  Versammlung  im  Frühjahr  teilzunehmen.  —  (Noch  im  Laufe  der 
Verbandlungen  ging  hierauf  das  nachstehende  Antwortschreiben  des  Hrn.  Geheimrat  Lueg  ein: 

Düsseldorf,  den  20.  Dezember  1903. 

Für  die  mir  im  Namen  des  Vereins,  aus  Anlaß  meiner  Berufung  als  Mitglied  des 
Herrenhauses,  gewidmeten  Glückwünsche,  sowie  für  die  herrliche  Blumenspende,  spreche 
ich  meinen  aufrichtigsten  und  verbindlichsten  Dank  aus. 

Ich  möchte  Sie  bitten,  den  heute  versammelten  Mitgliedern  des  Vereins,  in  deren 
Mitte  zu  verweilen  mir  leider  versagt  ist,  meine  herzlichsten  Grüße  und  ein  freundliches 
Glückauf  zu  übermitteln. 

Mit  hochachtungsvoller  Begrüßung 
gei.  C.  Lueg.) 

Die  Mitgliederzahl  unseres  Vereins  bat  sich  seit  der  Frühjahrsversammlung  von  2814  auf 
2903  vergrößert.  Die  Redaktion  unseres  Vereinsorgans  „Stahl  und  Eisen",  das  jetzt  iu  den 
24.  Jahrgang  eintritt,  hat  sich  soeben  in  erfreulicher  Weise  durch  den  Beitritt  des  Hrn.  Professor 
Dr.  Wüst  in  Aachen  erweitert;  derselbe  will  in  Verbindung  mit  Mitarbeitern  aus  Wissenschaft 
und  Praxis  das  wichtige  Gebiet  des  Gießereiwesens  pflegen.  Wir  dürfen  hierüber  um  so  mehr 
erfreut  sein,  als  hierdurch  einem  bei  vielen  unserer  Mitglieder  und  auch  bei  der  Redaktion  selbst 
langgehegten  Wunsche  entsprochen  wird  und  bei  dem  engen  Zusammenhang  des  Gießereiwesens 
mit  dem  übrigen  Hüttenwesen  eine  solche  Verbindung  schon  lange  angezeigt  erschien. 

In  der  abgelaufenen  ßerichtszeit  hat  Ihren  Vorstand  sowie  auch  eine  zu  dem  Zweck  besonders 
eingesetzte  -  Kommission  die  Frage  der  wissenschaftlichen  Ausbildung  unserer  jungen  Eisen- 
hüttenleute lebhaft  beschäftigt.  Nachdem  der  Vorstand  schon  in  zwei  Eingaben  die  betreffenden 
Ressortminister  auf  die  Unzulänglichkeit  der  jetzt  zu  diesem  Zwecke  an  unseren  Hochschulen  vor- 
handenen Mittel  und  Einrichtungen  und  auf  die  Gefahren,  die  daraus  für  den  Fortbestand  de« 
hohen  Ansehens,  das  unsere  Eisenindustrie  in  der  ganzen  Welt  genießt,  hingewiesen  hat,  hat  der 
Minister  für  Handel  und  Gewerbe,  Herr  Staatsminister  Möller,  die  dankenswerte  Initiative  ergriffen 
und  eine  Zusammenkunft  von  Vertretern  beider  Ministerien,  Professoren  und  Vertretern  unseres 
Vereins  zu  gemeinsamer  Beratung,  wie  Abhilfe  zu  schaffen  ist,  berufon.  In  dieser  Konferenz 
wurden  die  Mängel  in  der  heutigen  Ausbildung,  die  auf  den  preußischen  Hochschulen  von  uns 
beklagt  werden,  und  die  erstens  darin  bestehen,  daß  zu  wenig  Lehrstühle  für  das  eigentliche 
Eisenhüttenwesen  vorhanden  sind,  und  zweitens  darin,  daß  die  Lehre  der  Hilfswissenschaften  nicht 
richtig  gehandhabt  wird,  dargelegt.  Wir  haben  die  Genugtuung  zu  verzeichnen,  daß  das  Vor- 
handensein dieser  Mängel  allgemein  anerkannt  wurde;  es  wurde  alsdann  in  der  Versammlung  eine 
Kommission  gebildet,  die  sich  mit  Aufstellung  von  Lehrplänen  beschäftigen  und  auch  die  Schritte 
beraten  soll,  die  zu  einer  Neugestaltung  des  Lehrwesens  zweckmäßig  erscheinen.  Es  darf  um  so 
mehr  gehofft  werden,  daß  diese  Beratungen  schleunigst  von  praktischem  Erfolg  begleitet  sein  werden, 
als  es  sich  hier  darum  handelt,  die  technischen  Kräfte  unserer  Eisenindustrie  zu  befähigen,  daß 
sie  die  Technik  der  Eisen- Herstellung  und  -Verarbeitung  beherrschen,  um  unsere  Eisenhütten  in 
den  Stand  zu  setzen,  den  scharfen  Wettbewerb  mit  dem  Ausland  zu  bestehen.  Mit  Erstanden 
müssen  wir  sehen,  daß  es  überhaupt  möglich  ist,  daß  unseren  Anträgen  Widerstand  erstehen 
kann,  wenn  wir  uns  die  einfache  Tatsache  vor  Augen  führen,  daß  die  eigentliche  Lehre  der 
Eisenhüttenkunde  auf  unseren  Technischen  Hochschulen  und  Bergakademien  je  nur  auf  einer 
einzigen  Kraft  ruht,  während  bei  uns  in  der  Praxis  schon  lange  anerkannt  ist,  daß  ein  einziger 
Mann  nicht  imstande  ist,  die  gesamte  Fachwissenschaft  zu  beherrschen,  sondern  wir  uns  längst 
zu  Spezialfachleuten  ausgebildet  haben. 

Wir  vertrauen,  daß  in  demselben  Staate,  in  dem  durch  Friedrich  den  Großen  der  Wert  der 
Eisenindustrie  erkannt  und  durch  persönliches  kräftiges  Eingreifen  gefördert  wurde,  und  in  dem 
das  Blühen  der  Eisenindustrie  eine  für  die  allgemeine  Wohlfahrt  so  wichtige  Rolle  spielt,  man 
energisch  und  bereitwillig  die  Schritte  tut,  die  allseitig  als  dringend  notwendig  anerkannt  werden. 
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Ich  darf  wohl  annehmen,  daß  Sie  allen  Schritten,  die  der  Vorstand  nach  dieser  Richtung: 
unternommen  hat,  zustimmen  and  schlage  Ihnen  vor,  die  folgende  Resolution  anzunehmen: 

„Die  heutige  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  erklärt  im  Hinblick 
auf  die  unzureichende  Zahl  der  Lehrstühle  für  Eisenhüttenkunde  an  unseren  Technischen  Hoch- 
schulen und  Bergakademien  und  im  weiteren  Hinblick  auf  den  Umstand,  daß  die  Hilfswissenschaften 
zumeist  in  einer  für  den  Eisenhüttenmann  nicht  geeigneten  Weise  gelehrt  werden,  eine  entsprechende 
Erweiterung  und  Neuordnung  des  höheren  Unterrichtswesens  für  das  Studium  der  Eisenhütten- 
kunde für  unerläßlich.  Die  Versammlung  ist  der  Ansicht,  daß  die  Regelung  dieser  Angelegenheit 
am  so  schleuniger  zu  erfolgen  hat,  als  hierin  jahrelang  nichts  geschehen  ist  und,  falls  nicht 
baldige  Abhilfe  eintritt,  unsere  vaterländische  Eisenindustrie  Gefahr  läuft,  an  ihrem  wissenschaft- 
lichen Ruf  einzubüßen  und  Rückschritte  im  Kampfe  mit  dem  ausländischen  Wettbewerb  zu  erleiden."  — 

Der  zweite  Band  des  von  Hrn.  Otto  Vogel  bearbeiteten  „Jahrbuch  für  daB  Eisen- 
hütten wesen"  ist  inzwischen  erschienen  und  Ihnen  zugegangen.  Die  allseitige  Anerkennung, 
welche  die  beiden  jetzt  vorliegenden  Bände  gefunden  haben,  hat  den  Vorstand  veranlaßt,  die 
Weiterführung  dieses  Werkes  zu  beschließen. 

Die  im  Hai  d.  J.  herausgekommene  5.  Auflage  der  „Gemeinfaßlichen  Darstellung 
des  E  i  s e n h ü tte n  wes e n s"  hat  so  lebhafte  Nachfrage  gefunden,  daß,  trotzdem  diesmal  die 
Auflage  die  doppelte  Höhe  der  vorhergehenden  hatte,  demnächst  einer  Neuauflage  schon  wieder 
näher  getreten  werden  muß. 

Die  von  den  beteiligten  Vereinen  eingesetzte  Kommission  zur  Bearbeitung  der  Neuherausgabe 
des  „ Normalprofilbuchs "  hat  Bich  inzwischen  konstituiert  und  ihre  Arbeiten  aufgenommen;  die- 
selben sind  in  gutem  Portschreiten. 

Die  Kommission  für  die  Herausgabe  eines  Musterbuchs  für  den  Feuerschutz  von  Eisen- 
bauten hat  die  ihr  gestellte  Aufgabe  erledigt;  das  Musterbuch  ist  druckfertig  und  wird  dem- 
nächst erscheinen. 

Die  gemeinsam  von  der  Schiffbautechnischen  Gesellschaft  und  unserm  Verein  eingesetzte 
Kommission  znr  Beratung  der  Qualitätsfrage  von  Schiffbaumaterial  ist  im  vorigen  Monat  zu- 
ammengetreten ;  sie  ist  zurzeit  mit  der  Aufstellung  des  Arbeitsprogramms  beschäftigt. 

Mit  Ende  dieses  Jahres  scheiden  nach  dem  festgesetzten  Turnus  aus  dem  Vereinsvorstande 
ans  die  HH.  Blaß,  Bueck,  Klein,  Krabler,  Lürmann,  Macco,  Massenez  und  Servaes.  Bevor  wir 
zur  Wahl  schreiten,  ernenne  ich  die  HH.  Focke  und  Max  Kirdorf  zn  Skrutatoren.  Es  ge- 
langen Stimmzettel  zur  Verteilung,  auf  denen  die  Namen  der  zur  Wahl  vorgeschlagenen  Mit- 
glieder gedruckt  sind;  ich  bitte  Sie,  diejenigen  Namen,  welche  Ihnen  etwa  nicht  genehm  sein 
sollten,  zu  durchstreichen  und  durch  andere  zu  ersetzen.  (Bei  der  Stimmenzählung  ergab  sich 
einstimmige  Wiederwahl  der  ausscheidenden  Vorstandsmitglieder.) 

Damit  wäre  der  Geschäftsbericht  erledigt  und  ich  bitte  die  Herren,  die  dazu  das  Wort 
nehmen  wollen,  sich  zu  melden.  —  Das  Wort  wird  nicht  gewünscht;  dann  nehme  ich  an,  daß 
Sie  mit  der  vorhin  Ihnen  vorgeschlagenen  Resolution  einstimmig  einverstanden  Bind.  (Bravo!) 

Nunmehr  gebe  ich  Hrn.  Geheimrat  Wedding  das  Wort. 

Prof.  Dr.  H.  Wedding,  Geh.  Bergrat,  Berlin:  M.  H.!  GeBtatten  Sie  mir,  in  kurzen,  deshalb 
aber  nicht  minder  tief  empfundenen  Worten  dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  zu  danken 
für  die  Teilnahme,  die  Sie  mir  bewiesen  haben,  als  der  Ablauf  meines  80.  Lehrsemesters  und 
meines  100.  Semesters  als  Eisenhttttenmann  in  Berlin  gefeiert  wurde.  Die  liebenswürdigen  Worte, 
die  mir  in  Form  einer  ideal  erdachten  Adresse  von  den  HH.  Asthöwer  und  Dr.  ing.  Schrödter 
überreicht  wurden,  haben  mich  tief  gerührt.  Besonders  liebenswürdig  war  es,  daß  für  diese 
Adresse  gerade  das  Bild  der  Titelvignette  von  „Stahl  und  Eisen**  gewählt  ist,  daß  dort  die  Leute, 
die  sonst  auf  ihre  Arbeit  sehen,  dem  Worte  des  Professors  in  diesem  Augenblicke  horchten. 
H.H.!  Es  haben  diese  liebenswürdigen  Ehrungen  ihre  Fortsetzung  gefunden  in  Ihrem  Zweigverein 
in  Oberschlesien,  der  mir  unverdiente  liebenswürdige  Geschenke  dargebracht  hat,  ebenso  wertvoll 
wie  sinnig  erdacht.  Haben  Sie  für  alles  das  meinen  herzlichsten  Dank  uud  seien  Sie  versichert, 
daß  die  wenigen  Jahre  meines  Lebens,  die  mir  noch  bevorstehen  mögen,  nur  gewidmet  sind  dem 
Wohle  der  deutschen  Eisenindustrie.    (Lebhafter  Beifall.) 

(Die  Verbandlungen  über  Punkt  2  der  Tagesordnung  wurden  hierauf  zu  Protokoll  genommen 
und  es  folgten  alsdann  die  beiden  Vorträge,  deren  Wiedergabe  wir  uns  für  die  nächsten  Hefte 
vorbehalten.    An  die  Versammlang  schloß  sich,  wie  üblich,  ein  gemeinsames  Mahl.    Die  Ued.) 
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Uni versal walzwerksanlage  der  Burbacher  Hütte. 

(Hierin  Tafel  I.) 


Die  Hurbacher  Hütte  in  Hurbach  a.  d.  Saar  Die  eigentlichen  Hebetische  sind  je  6825  mm 

gab  im  Jahre  1901   der  Duisburger  Ma-  lang,  und  es  schließt  eich  an  jeden  derselben 

Bchinenbau-Aktiengesel  lschaft,  vorm.  eine  bewegliche  Verlängerung  von  5840  mm  an, 

Hechem  &  Keetman  ein  Universalwalzwerk  welche  zugleich  mit  den  Hebetischen  gehoben 

in  Auftrag,  welches,  nachdem  ea  auf  der  Düssel-  |  und  gesenkt  wird.    Die  Bewegung  der  Tische 


Abbildung  1.    Ansicht  der  Universalstraße  (vor  der  Walze). 


dorfer  Ausstellung  im  Jahre  1902  als  Ausstel- 
lungsobjekt gedient  hatte,  im  Frühjahr  1903  in 
Burbach  in  Betrieb  genommen  wurde.  Die  Haupt- 
abinessungen  des  Walzwerkes  sind  folgende: 

Durchmesser  der  Horizontalwalzen  (Ober- 
walze bezw.  Unterwalze)   700  mm 

Durchmesser  der  Mittelwalze   5GO  „ 

Maulweite   350  „ 

Durchmesser  der  Vertikalwalzen   ....  500  „ 

Durchmesser  der  Kammwalzen   660  ., 

Die  größte  Walzbreite  beträgt   1000  „ 

kann  aber  event.  erhöht  werden  auf   .  1100  „ 

Die  kleinste  Walzbreite  beträgt    ....  150  .. 

Größtes  Paketgewicht  etwa   3000  kg 

Länge  der  Hebevorrichtungen  einschl.  Ver- 
längerungen von  Mitte  Walze  gemessen  14  m 

Breite  derselben   1250  mm 

Der  zur  Verfugung  stehende  hvdraulische 

Druck  beträgt   25Atm. 

Der  Dampfdruck  beträgt   6 Ata. 


wird  von  einem  Dampfzylinder  mittels  Hebel 
und  Gestänge  bewirkt.  Der  hintere  Hebetisch 
ruht  vollständig  auf  dem  Hebelgestänge,  während 
der  vordere  Tisch  an  seinem  der  Walze  abge- 
:  wendeten  Teile  auf  einem  oszillierenden  hydrau- 
lischen Zylinder  ruht.  Die  Anstellung  der  Verti- 
kalwalzen geschieht  durch  eine  Zwillinga-Dampf- 
maBchine  von  160  mm  Zylinder-Durchmesser  und 
240  mm  Hub  mittels  Schnecken  und  Schnecken- 
räder, welche  eine  genügend  rasche  Anstellung 
der  Walzen  zulassen.  Desgleichen  wird  die 
Anstellung  der  Oberwalze  durch  eine  160er 
Zwillingsmaschine  mittels  konischer  Räder  be- 
wirkt, nnd  int  auch  hier  durch  geeignete  Vor- 
gelege für  ein  sicheres  und  zweckmäßiges  An- 
stellen der  Druckschrauben  Sorge  getragen.  Die 
Anstellung  durch  Elektromotoren  war  hierbei 
ausgeschlossen.  An  den  hinteren  Hebetisch  des 
Arbeitsgerüstes  reiht  sich  eine  hydraulisch  be- 


Digitized  by  Google 


1.  Januar  1904. 


Univtr$alwal*verktonlage  der  Burbacher  Hütte. 


Stahl  und  Eisen.  6 


Abbildung  2.    Blocktran  Sportwagen  für  die  Universalstraße. 


Abbildung  3.    Ansicht  der  l'niversalstmße. 


tatigte  Ricbtbank  von  45  m  Lange  an.  Sobald  betriebenen  Schlepp  -  Apparat  erfaßt  nnd  auf 
der  fertiggewalzte  Streifen  den  hinteren  Hebe-  die  hydraulische  Richtbank,  welche  für  die  je- 
tisch  verlaßt,   wird  er   von   einem  elektrisch  |  weiligen  Eisensorten  mit  verschiedenem  Druck 
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Abbildung  4.    Schlepperanlage  der  UniversalstraUe. 


arbeiten  kann,  geschleppt,  am  hier  gerade- 
gerichtet  za  werden.  Die  hydraulische  Richt- 
bank hat  18  Zylinder,  welche  durch  einen 
besonders  hierfür  konstruierten  Steuer-  bezw. 
Verteilungs-Apparat  von  einer  Steuerbühne  aus 


mit  Druckwasser  versorgt 
werden.  Vor  der  Richtbank 
nach  den  Schleppern  zu  ist 
eine  hydraulisch  bewegte 
Achse  gelagert,  welche  eine 
Reihe  sogenannter  „Uni- 
werfer" trägt.  Dieselben 
haben  den  Zweck,  das  Walz- 
gut von  der  Richtbank  ab- 
zuheben und  auf  die  Schlep- 
per zu  bringen.  Die  durch 
Drahtseil  bewegten  Schlep- 
per zerfallen  in  zwei  un- 
abhängig voneinander  be- 
wegliche Systeme.  Das  eine 
System  holt  die  Streifen 
heran,  während  das  andere, 
das  sich  immer  in  der  Nähe 
deB  Rollgaugs  befindet,  das 
Aufbringen  der  Streifen  auf 
diesen  besorgt.  Die  beiden 
Schleppersysteme  werden  durch  Elektromotoren, 
wie  vorher  schon  erwähnt,  unabhängig  von- 
einander bewegt  und  arbeiten  sehr  sicher  und 
zuverlässig.  Wie  aus  der  Zeichnung  (Tafel  I) 
ersichtlich,  ist  am  äußersten  Ende  der  Schlepper- 
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Abbildung  5.    Hydraulische  Ricbtbank  für  1000  X  40  mm  Univerttaleisen. 
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Abbildung  7.    Platinenschere  für  1000  X  40  mm  starke  Universaleisen. 


batterien  ein  Kollgang  ein- 
gebaut, welcher,  ebenfalls 
elektrisch  angetrieben,  das 
Walzgut  zur  Platinenschere 
für  1000  X  40  mm  Quer- 
schnitt hinbringt.  Hier  wer- 
den die  Streifen  in  die  ver- 
langten Dimensionen  zerteilt 
und  gelangen  dann  durch 
einen  hinter  der  Schere  lie- 
genden Rollgang  zum  seit- 
lich davon  liegenden  Lager, 
von  welchem  sie  von  Hand 
abgezogen  und  auf  einen 
am  andern  Ende  des  Lagers 
liegenden  Rollgang  abge- 
führt werden.  Die  Streifen 
kommen  dann,  wenn  nötig, 
noch  zu  einer  Universal- 
eiBen-Kichtmaschine,  welche 
imstande  ist,  Konstruktions- 
eisen bis  1000  X  40  mm 
Querschnitt  zu  richten. 
Haben  die  Streifen  dieRicht- 
maschine  verlassen,  so  ge- 
langen sie  zur  Verladestelle, 
um  hier  auf  Waggons  zum 
Weitertransport  gebracht  zu 
werden.  Durch  die  nach 
jeder  Richtung  hin  sach- 
gemäße Durchkoustruktion 
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Abbildung  9.    Chargierapparat  für  die  W  ännöfen  der  Universalstralie. 
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der  Anlage  wird  eine  sehr  hohe  Produktion  er- 
reicht and  die  Bedienungsmannschaft  anf  ein  , 
Minimum  beschränkt,  da  samtliche  HiUs-Apparate 
von  einer  Zentralstelle  ans  gesteuert  werden 
können.  Die  Abbildungen  1  bis  8  zeigen  ver- 
schiedene Ansichten  der  Anlage  sowie  dazu  ge- 
höriger Einrichtungen. 

Die  Maschinenanlage  gehörte  nicht  zu  unserer 
Lieferung,  dagegen  haben  wir  die  zum  Warro- 


BetrUbekraftquelle  usw.  8tahl  und  Eisen.  9 


ofen  gehörige  elektrische  Chargiervorrichtung 
(Abbildung  9),*  mittels  welcher  die  Blöcke  auf 
den  Hebetisch  gebracht  werden,  für  diese  An- 
lage mitgeliefert. 

Duisburger  Maschinenbau- Aktiengesellschaft 
vorm.  Bechen»  <£  Keetman. 

*  Siehe  auch  „Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  19 
und  20:  „Neuere  Ausführungen  von  Hebezeugen  für 
Hüttenwerke-  (Abbildung  8). 


Hochofengas  als  alleinige  Betriebskraftquelle  eines  modernen 

Hüttenwerks.* 


Von  Ingenieur  Karl  Gruber- Töplitz. 


(Nachdruck  rcrbolen.) 


Die  modernen  Hüttenanlagen,  besonders  in 
den  Rheinlanden,  Westfalen,  Luxemburg  und 
Lothringen,  beweisen,  wie  weit  man  jetzt  schon 
in  der  Ausnutzung  der  Hochofengase  für  Gas- 
motorenbetrieb ist.  Während  die  ersten  Gicht- 
gas motoren  nur  der  Erzeugung  von  Elektrizität 
dienten,  ging  man  spater  dazu  über,  auch  die  Hoch- 
ofengebläse  direkt  an  die  Gasmotoren  zu  koppeln; 
in  jüngster  Zeit  tritt  der  Gichtgasmotor  sogar 
in  scharfen  Wettbewerb  mit  den  Schwungrad- 
dampfmaschinen. Feinstraßen  mit  elektrischem 
Antriebe,  bei  welchen  der  Primärmotor  von  einem 
Gichtgasmotor  betrieben  wird,  sind  schon  mehrere 
ausgeführt  und  im  Betriebe;  in  letzter  Zeit  um- 
geht man  aber  bei  Hüttenwerken,  deren  Hoch- 
ofenanlage in  unmittelbarer  N&he  der  Stahl-  und 
Walzwerke  liegt,  diesen  indirekten  Antrieb  und 
kuppelt  Walzenstraßen  direkt  mit  einem  Gicht- 
frasmotor.  Auf  einem  Werke  des  Saarbezirks 
ist  eine  Stab-  und  Feineisenstraße,  direkt  von 
einem  Gichtgasmotor  betrieben,  im  Bau  begriffen, 
and  anf  einem  in  Luxemburg  gelegenen  Werk, 
das  bahnbrechend  vorgegangen,  ist  eine  Mittel- 
straße, betrieben  von  einem  1200  P.  S.  Gichtgas- 
motor,  und  eine  Drahtstraße,  betrieben  von  einein 
2200  P.  S.  Gichtgasmotor,  im  Gang.  Es  scheint 
also  die  Zeit  nicht  mehr  fern  zu  sein,  in  welcher 
der  Gichtgasmotor  die  Dampfmaschine,  wenigstens 
im  Htittenbetriebe,  völlig  verdrängt  haben  wird. 
Hat  man  doch  in  den  neueren  Motoren  so  be- 
triebssichere Maschinen,  bezw.  in  der  Praxis  so 
gute  Erfahrungen  damit  gemacht,  daß  man  diesen 
Schritt  fast  nicht  mehr  als  Wagnis  bezeichnen 
kann.   Besonders  der  Körtingsche  doppeltwirkende 


*  Indem  wir  die  vorliegende  Studie  der  Öffent- 
lichkeit übergeben ,  glauben  wir  dazu  bemerken  zu 
sollen,  daß  wir  den  Optimismus  dos  geschützten  Herrn 
Verfassers  nicht  in  seinem  gansen  Umfang  teilen,  aber 
der  Meinung  sind,  daß  seine  Ausführungen  allgemeinem 
begegnen  and  anregend  wirken  werden. 

DU  Redaktion. 


Zweitaktmotor  benötigt  sehr  geringe  Schwung- 
massen, da  er  dieselbe  Taktzahl  besitzt  wie  eine 
;  normale  Dampfmaschine. 

Diese  Studie  soll  nun  zeigen,  daß  eine  mo- 
derne Hüttenanlage,  eine  rationelle  Ausnutzung 
der  Gichtgase  vorausgesetzt,  mit  Hochofengas 
allein  betrieben  werden  kann. 

Auf  der  Ausstellung  in  Dusseldorf  war  von 
der  Firma  Gebr.  Klein  in  Dahlbruch  eine 
Walzenstraße,*  angetrieben  voneinerGasmaschine, 
ausgestellt,  und  die  Versuche  der  Firma  Krupp 
in  Essen,*41  eine  aus  zwei  Straßen  bestehende 
Walzwerksanlage  mit  einem  Leuchtgasmotor  an- 
zutreiben, haben  sehr  befriedigende  Resultate 
geliefert.  Die  für  den  vorliegenden  Zweck  ge- 
dachte Hüttenanlage  soll  bestehen:  aus  vier 
Hochöfen  von  je  300  t  taglicher  Erzeugung, 
d.  i.  einer  Gesamterzengung  von  1200  t;  einer 
Thomasanlage  mit  vier  je  18  t  flüssiges  Roh- 
eisen fassenden  Birnen;  einer  Martinanlage  mit 
zwei  basischen  25  t-Martinöfen ;  einem  Reversier- 
Vorblockwalzwerk,  welches  die  ganze  Erzeugung 
des  Stahlwerks  vorblockt;  einer  Reversier- Fertig- 
straße für  die  größeren  U- Eisen,  X'Träger, 
Schienen  nnd  Schwellen;  einer  Trio-Grobstraße, 
Trio -Stabstraße,  Trio -Mittelstraße,  Feinstraße 
und  Drahtstraße.  Feinstraße  und  Drahtstraßo  sind 
nie  gleichzeitig,  sondern  abwechselnd  entweder  die 
eine  oder  die  andere  Straße  im  Betrieb  gedacht. 

Überschüssiges  Hochofengas.  Um  für 
die  Gaserzeugung  des  Hochofens  eine  Berech- 
nungsgrnndlage  zu  haben,  soll  der  Koksverbrauch 
zu  100  kg  für  100  kg  erblasenes  Roheisen 
angenommen  werden.  In  diesem  Falle  ergeben 
sich  für  die  Tonne  erzeugtes  Roheisen  gegen 


*  Eine  Beschreibung  und  Zeichnung  dieser  Wala- 
werksanlage beabsichtigen  wir  in  einer  der  nächsten 
Nummern  zu  bringen. 

DU  Redaktion. 

**  Siebe  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  In- 
genieure" vom  21.  Februar  1908  8eite  262. 
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4500  cbm  Gas.  Die  Hälfte  dieses  Gases  vei- 
brauchen  die  Winderhitzer,  so  daß  für  andere 
Zwecke  noch  2250  cbm  Gas  übrig  bleiben.  Durch 
eine  bessere  Konstruktion  der  Winderhitzer  nnd 
bei  einer  rationellen  Heizung  derselben  ließe 
sich  wohl  noch  mit  weniger  Gas  auskommen. 
I  cbm  Hochofengas  liefert  durchschnittlich  700 
bis  1100  Kai.,  im  Wittel  also  900  Kai.,*  man 
kann  daher  mit  3  cbm  (2700  Kai.)  Gasverbranch 
für  die  P.  S.  und  Stunde  rechnen.  Auf  je 
eine  Tonne  erblasenes  Roheisen  können  also 
2250 

ol  .  ,,_,  =  31,2  P.  S.  abgegeben  werden.   Fifr  den 

Betrieb  der  verschiedenen  zum  Hochofen  gehörigen 
Maschinen,  wie  Gebläseraaschinen,  Pumpen  (gas- 
motorischer  Betrieb  vorausgesetzt) ,  elektrische 
Gichtaufziige  usw.,  kann  man  a.  d.  Tonne  Roh- 
eisen 7,5  P.  S.  rechnen,  so  daß  23,7  P.  S.  a.  d. 
Tonne  zur  freien  Verfügung  bleiben,  was  bei  einer 
taglichen  Erzeugnng  von  1200  t  1200  X  23,7 
=  28  400  frei  verfügbare  P.S.  oder  28  400  X 
3  X  24  =  2  040  000  cbm  Gas  in  24  Stnnden 
ergibt.  Bei  Verhüttung  von  Minetto  werden 
meistens  anf  100  kg  erblasenes  Roheisen  110  kg 
Koks  verbraucht,  was  einer  Gaserzeugung  von 
beiläufig  5000  cbm  a.  d.  Tonne  Roheisen  oder 
bei  einer  täglichen  Erzeugnng  von  1200  t 
33  000  P.  S.  entspricht,  welche  Kraftmenge  von 
der  Hochofenanlage  an  die  übrige  Hütte  abgegeben 
werden  kann. 

Reinigung  der  Gichtgase.  Obwohl  die 
Reinigung  der  Gichtgase  in  „Stahl  nnd  Eisen" 
schon  ausführlich  behandelt  worden  ist  nnd  nicht 
unbedingt  in  den  Rahmen  metner  Studie  gehört, 
will  ich  doch  dieses  Thema  kurz  berühren,  nur 
um  zu  zeigen,  daß  der  Stand  der  Gasrelnigungs- 
technik  einen  guten  Motorbetrieb  zuläßt.**  Der 
Staubgehalt  der  Gichtgase  schwankt  zwischen 
12  bis  45  g  im  Knbikmeter.  Die  Reinigung 
derselben  ist  bereits  so  weit  vorgeschritten,  daß 
man  sie  staubfreier  als  die  Luft  machen  kann 
und  daß  sich  dies  im  Gegensatze  zu  den  ur- 
sprünglich angewandten  Reinigungsverfahren  auf 
verhältnismäßig  einfache  nnd  billige  Weise  er- 
reichen läßt.  Ich  will  hier  nicht  auf  die  ver- 
schiedenen ,  schon  im  Gebrauch  gewesenen  und 
noch  im  Gebrauch  stehenden  Reinigungsverfahren 
eingehen,  sondern  nur  jene  Reinigungsverfahren 
erwähnen,  die  bei  einem  modernen  Hüttenwerke 
zur  Anwondung  kommen  würden.  Zur  eisten 
und  groben  Vorreinigung  der  vom  Hochofen 
kommenden  Gichtgase  bedient  man  sich  zweck- 
mäßig eines  Dampfstrahlexhaustors,  welcher  den 
größten  Teil  des  Stanbes  beseitigt  und  die  Gase 
bis  auf  0,2  g  im  Kubikmeter  herunter  reinigt, 
in   welcher  Form  »ie  ohne   weiteres  für  den 

*  „Stahl  und  Eisen-  HM.U  Seite  1154. 
**  „  Weitere  Fortschritte  in  der  Verwendung  der 
Hochofengase"  von  Fritz  W.  Lilrmaiiu,  .Stuhl  und 
Fi»en.  i:«)l  Seite  m  bis  459  und  Seite  4M  l.i*  514. 


I  Dauipfkesselbetrieb  verwendet  werden  können, 
da  hierfür  eine  Reinigung  Mb  zu  0,3  g  voll- 

I  ständig  ausreicht.    Für  den  motorischen  Betrieb 

|  müssen  die  Gase  aber  noch  einer  weiteren  Reini- 
gung unterzogen  werden  nnd  wird  man  hierfür 
entweder  das  Differdingeusche  Verfahren,  Hinter- 
einanderschaltung zweier  mit  Wassereinspritzung 

j  versehener  Ventilatoren,  oder  den  Theisenschen 
Zentrifugal -Reinigungsapparat  anwenden.  Für 

|  gut  konstruierte  Gasmotoren  genügt  schon  eine 
Reinigung  bis  zu  0,02  g  im  Kubikmeter,  er- 
wünscht wäre  aber  eine  Reinigung  bis  zu 
0,01  g.  Die  Reinigung  der  Gase  mit  Säge- 
spännltern,  welches  Vorfahren  bei  den  ersten 
Hochofengasinotoren  angewandt  wurde  und 
auch  jetzt  noch  an  mehreren  Hüttenwerken 
in  derselben  Weise  durchgeführt  wird,  bietet 

J  zwar  den  Vorteil,  daß  der  Staubgehalt  der  Gase 
bis  auf  0,002  g  herabgesetzt  wird,  —  eine  Rein- 

J  heit,  die  gar  nicht  notwendig  ist,  —  besitzt  aber 
den  großen  Nachteil,  daß  die  hierfür  notwendigen 
Anlagen  sehr  kostspielig  sind,  aus  welchem 
Grunde  man  bei  Neuanlagen  davon  absehen  und 
jedenfalls  der  Einfachheit  halber  entweder  zum 
Differdingenschen  oder  zum  Theisenschen  Ver- 

;  fahren  greifen  wird.  Das  Differdingensche  Ver- 
fahren besitzt  den  unleugbaren  Vorzug  großer 

|  Einfachheit  und  dadurch  auch  großer  Betriebs- 
sicherheit und  reinigt  bis  auf  0,04  g;  durch 

:  konstruktive  Verbesserungen  wird  man  jedoch 

i  die  Reinigung  bis  auf  0,02  g  nnd  vielleicht 
sogar  bis  auf  0,01  g  bringen.    Der  Theisensche 

!  Zentrifugal-Reinigungsapparat  reinigte  ursprting- 

1  lieh  nur  bis  auf  0,02  g  und  verursachte  mannig- 
fache Betriebsschwierigkeiten.  Durch  eine  bessere 
konstruktive  Durchbildung  einzelner  Teile  gelang 
es  aber,  diese  Mängel  zu  heben  und  den  Apparat 
so  weit  zu  verbessern,  daß  er  vollkommen  be- 
triebssicher geworden  ist  und  bis  auf  0,01  g, 
ja  in  letzterer  Zeit  sogar  im  Durchschnitt  bis 

1  auf  0,005  g  reinigt,  welche  Reinheit  für  den 

i  Motorbetrieb  wohl  vollständig  genügt.  Der 
Wassergehalt  der  Gase  kann  bei  einer  Tempe- 
ratur von  150°  bis  zu  160  g  im  Kubikmeter 
betragen,  aber  auch  bis  auf  300  g  steigen.  Die 
verschiedenen  Wascheinrichtungen,  welche  zur 

'  Reinigung  der  Gase  dienen,  drücken  zu  gleicher 
Zeit  die  Temperatur  der  Gase  und  damit  auch 

|  den  Wassergehalt  herunter,  welcher  bis  auf  2  g 

|  im  Kubikmeter  sinken  kann  und  In  diesem  Ver- 

!  hältnis  dem  Motorbetrieb  nicht  mehr  schädlich  ist. 
Motorbetrieb.    Der  Hochofengasmotor  be- 
nötigt der  Hauptsache  nach  Gichtgase,  Luft, 

I  Schmieröl  und  Kühlwasser.    Die  Reinigung  der 

I  Gichtgase  ist,  wie  bereits  ausgeführt,  so  weit 
vorgeschritten,  daß  ein  regelrechter  Motorbetrieb 
erfolgen  kann.    In  betreff  der  Luft  ist  nur  zu 

.  erwähnen,  daß  Bie  ohue  weitere  Vorbereitung- 
verwendet  wird.   Der  Schmierölverbrauch  scheint 

,  auf  den  einzeluen  Werken  noch  ziemlich  schwan- 
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kend  za  sein;  während  es  Werke  gibt,  welche 
noch  6,5  g  f.  d.  P.S.   und  Stande  brauchen, 
kommen  andere  mit  einem  Verbranch  von  etwas 
über  1  g  ans.    Letztere  Zahl  dürfte  bei  einem 
gut  konstruierten  Motor  nnd  vorsichtigem  Vor- 
braach an  Schmieröl  einen  ziemlich  richtigen 
Durchschnittswert  ergeben.    Unangenehm  ist  der  I 
große  Verbrauch  an  Kühlwasser  und  dürfte  dieser 
Umstand  auf  manchen  Werken  bei  einem  aus- 
gedehnten   Motorbetriebe    za  Schwierigkeiten 
fahren.    Der  Kühlwasserverbranch  ist  sehr  ver- 
schieden und  schwankt  zwischen  40  and  80  1 
für  die  P.  S.  and  Stande,  so  daß  sich  nach  Rück- 
kfihlnng  noch  ein  Verbrauch  von  2  bis  4  1  ergibt. 
Wahrend  die  Cockerillschen  Gasmotoren  an  Kühl- 
wasser gegen  80  1  bei  einer  Erwärmung  des  | 
Kühlwassers  von  15°  auf  40°  benötigen,  soll  | 
der  Verbrauch  bei  dem  Körtingschen  doppelt- 
wirkenden Zweitaktmotor  nur  40  1  betragen. 
Außer  diesem  Kühlwasser  braucht  man  noch 
Wasser  zum  Reinigen  der  Gase.    In  Dinerdingen 
veranschlagt  man  den  Verbrauch  an  Wasch-  und 
Kühlwasser  mindestens  auf  4,7  1  f.  d.  P.S.  und 
Stande;*  man  kann  aber  vielleicht  mit  einer 
geringeren  Menge  auskommen.  Ich  will  im  folgen- 
den annehmen,  daß  die  Vorreinigung  der  Gicht- 
gase mittels  eines  Dampfstrahlexhaustors  und 
die   weitere   Reinigung  für   den  Motorbetrieb 
mittels  eines  Theisenschen  Apparats  erfolgt.  Der 
Dampfstrahlexhaastor   wird    maximal   auf  das 
Knbikineter  Gas  0,33  1  oder  für  die  P.  S.  und 
Stunde  3  X  0,33  =  1 1  Wasser  benötigen.  Theisen 
gibt  für  seinen  Apparat**  einen  Wasserverbranch 
von  0,8  bis  1  1  auf  daB  Kubikmeter  Gas  an  und 
nach  Rflckkühlung  dieses  Waschwassers  ergibt 
sich  der  Wasserverbrauch  zu  Noll,  da  der  durch 
Verdunstung  usw.  im  Kühler  eingetretene  Wassel  - 
verlast  durch  die  Kondensierung  des  im  Warm- 
wasser  enthaltenen  Wasserdampfes  ausgeglichen 
wird.    Körting  rechnet  bei  seinen  neueren  Mo- 
toren mit  einem  maximalen  Kühlwasserverbrauch 
von  40  1  f.  d.  P.S.  und  Stunde,  was  nach  Rück- 
kühlung  einen  Wasserverbrauch  von  2  1  ergibt. 
Im  ganzen   wären  also  für  den  Motorbetrieb 
1  -f  2  —  31  Wasser  f.d.  P. S.u. Stunde  notwendig. 

Motortypen.  Da  bei  meinen  Ausführungen 
größtenteils  der  Antrieb  von  Walzenstraßen  in 
Frage  kommt,  sollen  hier  nur  Bolche  Motor- 
systeme in  Betracht  gezogen  werden,  welche  bei 
geringem  Schwungradgewicht  eine  verhältnis- 
mäßig große  Betriebssicherheit  gewähren.  In 
einer  größeren  elektrischen  Zentrale  oder  in 
einem  Hochofengebläse-Maschinenhans  kann  man 
ein  oder  zwei  Motoren  in  Reserve  stehen  haben, 
welche  im  Falle  des  Versagens  irgend  eines 
Motors  sofort  einspringen  können;  bei  Walzen- 
straßen geht  dies  aber  nicht,  da  jede  Straße 
nnr  von  einem  Motor  angetrieben  wird  und  die 

•  „StahTund  Eisen"  1901  Seite  452. 
**  „Stahl  und  Eisen"  1902  Seite  371. 


Reserve  gewissermaßen  nur  in  einer  möglichst 
großen  Betriebssicherheit  des  Motors  besteht. 
Nach  meiner  Ansicht  können  für  den  gedachten 
Zweck  nnr  folgende  Motortypen  in  Frage  kommen: 
der  Oechelhänsersche  einfachwirkende  Zweitakt- 
motor, der  Körtingsche  doppeltwirkende  Zwei- 
taktmotor und  der  doppeltwirkende  Viertakt- 
motor. Diese  Systeme  haben  sich  in  der  Praxis 
ganz  gut  bewährt,  arbeiten  sehr  ökonomisch  and 
benötigen  geringe  Schwungmassen.  Der  Kör- 
tingsche doppeltwirkende  Zweitaktmotor  wird 
bereits  in  Einheiten  (d.  i.  für  den  Zylinder)  von 
1500  P.S.  gebaut,  so  daß  dieses  System  in  Zwil- 
lingsanordnung .4000  P.  S.  leisten  kann.  In  Differ- 
dingen  wird,  wie  mir  Generaldirektor  Meier 
selbst  mitteilte ,  die  Drahtstraße  mit  einem 
Körtingmotor  und  die  Mittelstraße  mit  einem 
Oechelhäusermotor  angetrieben. 

Kraftverbrauek  In  der  Hütte. 

I.  Elektrische  Zentrale.  Über  die  Art 
der  Einrichtung  einer  mit  Hochofengas  betriebenen 
elektrischen  Zentrale  brauche  ich  mich  nicht  in 
Einzelheiten  einzulassen,  da  diesbezügliche  muster- 
gültige Anlagen  sowohl  für  Gleichstrom  als  anch 
für  Drehstrom  schon  vielfach  ausgeführt  sind. 
Als  Motor  kann  irgend  ein  beliebiger  Gasmotor 
gewählt  werden,  da  für  diesen  Zweck  auch 
einfachwirkende  Viertaktmotoren  befriedigende 
Resultate  liefern.  Für  unsere  in  Betracht  ge- 
zogene Anlage  wird  es  am  besten  sein,  fünf 

j  Motoreinheiten  von  je  500  P.S.  anzunehmen, 
I  von  denen  vier  fortlaufend  im  Betriebe  wären, 
während   der  fünfte   in  Reserve  stünde.  Die 
|  gesamte  maximale  Leistung   betrüge  demnach 
|  2000  P.S.  und  als  tägliche  Durchschnittsleistung 
kann  man   1000  P.S.  ansetzen.    Den  Bedarf 
der  elektrischen  Anlage  für  die  Hochöfen  kann 
man   vielleicht   im  Durchschnitt   zu   250  P.S. 
veranschlagen,  so  daß  für  die  übrige  Hütte  noch 
eine  Leistung  von  750  P.S.  übrig  bleibt. 

II.  Gebläsemasch inen  für  den  Birnen- 
betrieb. Welche  Bedingungen  hat  eine  gute 
Gebläsemaschine  zu  erfüllen  ?  Sie  muß  erstens 
sehr  betriebssicher  sein ;  zweitens  beim  Anlassen 
sofort   mit  voller  Kraft    anspringen  können; 

;  drittens  für  verschiedene  Leistungen  bezw. 
Windpressungen  arbeiten  können,  da  beim  basi- 
schen Birnenbetrieb  mit  Nadelböden  in  der 
zweiten  Hälfte  der  Hitze  mit  stärkerer  Wind- 
pressitng  gearbeitet  wird  als  beim  Beginn  des 
Blasens.  Bis  jetzt  hat  man  geglaubt,  diese 
Bedingungen  nur  mit  einer  Dampfmaschine  er- 
füllen zu  können.  Es  wirft  sich  nun  von  selbst 
die  Frage  auf,  ob  man  diese  Bedingungen  nicht 
etwa  auch  mit  einem  elektrischen  Antriebe  oder 
mittels  Gasmaschinenbetriebs  erreichen  könnte. 
Beim  elektrischen  Antriebe  könnte  man  allen  drei 
Bedingungen  ohne  weiteres  genügen,  besonders, 
wenn   man  einen  Serienmotor  wählt,  da  dießer 
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einerseits  ein  schnelles  Anlassen  gestattet  and 
anderseits  anch  für  verschiedene  Leistungen 
arbeiten  kann.  Nar  fallt  der  elektrische  An- 
trieb bezüglich  der  Anlagekosten  ziemlich  kost- 
spielig aas,  da  man  eine  Primäranlage  braucht, 
welche  in  unserem  Falle  aas  einer  Gasmaschine 
and  einem  Primärmotor  (eventuell  noch  einer 
Akkumulatorenbatterie  als  Pafferbatterie)  be- 
steht, and  ferner  eine  Sekundäranlage,  wozu  der 
Sekundärmotor  samt  Windzylinder  gehört.  Diese 
Kompliziertheit  der  Anlage  bedingt  aber  leicht 
Betriebsstörungen.  Billiger  würde  sich  die  An- 
lage stellen ,  wenn  man  die  Gebläsemaschine 
direkt  mit  einem  Gasmotor  kuppelt;  nur  lassen 
sich  dann  die  drei  gestellten  Betriebsbedingungen 
nicht  so  ohne  weiteres  erfüllen. 

Der  erste  Punkt  „Betriebssicherheit"  läßt 
Bich  ziemlich  gut  erreichen,  wenn  man  noch  ein 
Reservegebläse  (auch  mit  Gasmotorantrieb)  auf- 
stellt, da  ja  selbBt  anch  beim  Dampfmaschinen- 
betrieb immer  eine  Gebläsemaschine  in  Reserve 
steht  oder  doch  stehen  sollte.  Die  „Leistungs- 
änderung" (Punkt  3)  läßt  sich  erzielen,  wenu 
man  den  Motor  mit  einer  sehr  empfindlichen 
Handsteuerung  versieht,  welche  Bedingung  die 
Maschinenfabriken  erfüllen  können,  da  man  ja 
schon  größere  Gasmotoren  gebaut  hat,  bei  wel- 
chen man  bis  auf  50  °/o  unter  die  normale 
Leistung  herabgehen  kann;  der  zweite  Punkt, 
„sofort  beim  Anlassen  mit  voller  Kraft  ansprin- 
gen", ist  beim  Gasmotor  wenigstens  bis  jetzt 
nicht  zu  erreichen,  man  muß  da  zu  einem  Hilfs- 
mittel greifen.  Zu  diesem  Zwecke  müßte  der 
Motor  während  der  zwischen  den  einzelnen 
Chargen  sich  ergebenden  Zwischenpausen  lang- 
sam weiter  laufen,  so  daß  man  dadurch  imstande 
ist,  bei  Beginn  der  Charge  den  Motor  sofort 
mit  voller  Kraft  anspringen  zu  lassen.  Der 
während  des  Leerlaufs  erzeugte  Preßwind  würde 
durch  ein  vom  Maschinisten  zu  steuerndes  Ventil, 
welches  in  die  Windleitung  eingeschaltet  ist, 
abgeblasen  werden,  oder  man  schaltet  zwischen 
Motor  und  Windzylinder  eine  Kuppelung  ein 
und  kuppelt  die  Windzylinder  während  der  Leer- 
arbeit ab.  Zu  diesem  Zweck  mfißto  der  Motor 
auf  eine  Schwungradwelle  arbeiten,  welche  auch 
die  Kuppelung  enthält,  und  von  welcher  dann 
die  Bewegung  für  die  Wmdzylinder  abgeleitet 
wird.  Beim  Abstellen  des  Windes  würde  man 
zuerst  die  Kuppelung  lösen  und  dann  den  Motor 
langsamer  laufen  lassen;  zum  Anstellen  des 
Windes  kuppelt  man  zuerst  die  Windzylinder 
ein  und  läßt  dann  den  Motor  sofort  mit  voller 
Kraft  arbeiten.  Hiergegen  könnte  man  mit 
Recht  einwenden,  daß  das  Leerlaufen  eine  nutz" 
lose  Arbeit  ist  und  viel  Geld  kostet.  Diese 
Leerlaufarbeit  ist  aber,  wie  ich  gleich  zeigen 
werde,  nicht  sehr  bedeutend.  Das  von  den 
Hochöfen  fallende  Roheisen  im  Betrage  von 
täglich   1200  Tonnen  soll  in  der  Thoraashütte 


vorblasen  werden.  Die  Chargeneinheit  betrage, 
wie  oben  erwähnt,  18  Tonnen,  es  kommen  dem- 
nach auf  24  Standen  gegen  67  Chargen.  Die 
Zeitdauer  einer  Charge  mit  18  Minuten  an- 
genommen, ergibt  eine  Gesamtblasezeit  für 
67  Chargen  von  20  Stunden,  so  daß  die  Leer- 
arbeit nur  4  Standen  ausmacht,  d.  i.  ein  Fünftel 
der  vollen  Blasezeit;  die  Natzarbeitszeit  be- 
trägt daher  83,3  °/«  und  die  Leerarbeitszeit 
16,7  °/o  von  der  Gesamtarbeitszeit.  Während 
der  Leerarbeit  benötigt  man,  hoch  gerechnet, 
nur  ein  Viertel  der  bei  Vollbetrieb  erforder- 
lichen Gasmenge,  so  daß,  für  die  P.S.  und 
Stande  ein  Gasverbrauch  von  3  cbm  angenom- 
men, mit  Berücksichtigung  der  Leerarbeit  der 
Gasverbrauch  für  die  Nutzarbeit  auf  3,15  cbra 
steigen  würde,  während  bei  Dampfmaschinen- 
betrieb, die  Dampferzeugung  mittels  Gichtgases 
gedacht,  der  Gasverbraach  auf  die  P.  S.  und 
Stunde,  wie  später  gezeigt  wird,  7  cbm  betl  ägt. 
Es  stellt  sich  der  Betrieb  mit  der  Gasmaschine 
daher  trotz  der  Leerarbeit  billiger  als  der  elek- 
trische Betrieb,  und  noch  wesentlich  billiger  als 
der  Dampfmaschinenbetrieb.  Die  Gebläsemaschine 
wäre  für  eine  Leistung  von  3000  P.  S.  zu 
bauen  nnd  für  die  Gasverbrauchsrechnung  ist 
dann  eine  durchschnittliche  Tagesleistung  von 
1500  P.  S.  anzunehmen. 

III.  Walzwerksanlage.  Die  Walz  Werks- 
anlage soll,  wie  schon  eingangs  erwähnt,  be- 
stehen ans  einer  Duo  -  Vorblockstraße ,  einer 
großen  Reversier-Fertigstraße,  Trio  -  Grobstraße, 
Trio-Stabstraße,  Trio-Mlttelstraße,  Schnellstraße 
und  Drahtstraße.  Die  Vorblockstraße  und  die 
Reversier-Fer  tigstraße  werden  mitDampftn  aschinen 
betrieben,  wobei  der  Dampf  in  mittels  Gicht- 
gases geheizten  Kesseln  erzengt  wird  (aas  letz- 
terem Grande  will  ich  auch  die  eingehende  Be- 
handlang dieser  beiden  Straßen  erst  an  geeig- 
neter Stelle  vornehmen).  Der  Dampfantrieb  ist 
deswegen  gewählt,  weil  diese  Straßen  ein  sehr 
schnelles  Reversieren  verlangen  und  für  diese 
Bedingung  sich  vorläufig  nur  Dampfmaschinen- 
betrieb eignet.  Es  ist  aber  nicht  ausgeschlossen, 
daß  man  auch  die  Reversierstraßen  mit  Gas- 
motoren betreiben  kann,  wenn  man  zwischen 
Motor  und  Walzenstraße  eine  Reversierknppe- 
long  einschaltet. 

Die  Idee,  Rcversierwalzwerke  des  sparsame- 
ren Dampfverbrauchs  wegen  mittels  Schwungrad- 
maschinen durch  Einschaltung  einer  Reversier- 
kuppelung  zu  betreiben,  ist  nicht  mehr  neu, 
doch  waren  die  vielen  Konstruktionen  von  Re- 
versierkuppelungen  für  den  praktischen  Betrieb 
nicht  brauchbar.  In  jüngster  Zeit  ist  es  aber 
der  Firma  Louis  Schwarz  &  Co.  in  Dortmund 
gelangen,  mit  ihrer  Federreibkuppelung  eine  Re- 
veraierkuppelung  zu  schaffen,  die  ganz  stoßfrei 
einrückt,  vollkommen  betriebssicher  sein  soll 
und  sehr  große  Kräfte  übertragen  kann.  Eine, 
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Feder  zu  einer  Koppelung:  rar  Übertragung  von 
10000  P.  S.  war  auf  der  Düsseldorfer  Aus- 
stellung zu  sehen.  Diese  gute  konstruktive 
Lösung  einer  Reveraierkuppelnng  scheint  die 
obige  Frage  wieder  aktuell  zu  machen. 

Alle  andern  Straßen  sind  Triostraßen  und 
können  mit  Grasmotoren  angetrieben  werden,  da 
dieselben  mit  Schwungrädern  ausgerüstet  sind 
und  der  Antriebsmotor  immer  nach  einer 
Richtung  lauft.  Zwischen  Schwungrad  und 
Walzenstraße  ist  eine  Kuppelung  einzuschalten, 
welche  erst  eingerückt  wird,  sobald  der  Motor 
«nf  seine  Tourenzahl  gebracht  ist.  Für  diesen 
Zweck  scheint  die  Schwarzsehe  Federreib- 
kuppelung am  geeignetsten  zu  sein.  Das  in 
Düsseldorf  ausgestellt  gewesene,  von  der  Ma- 
schinenbau-Aktiengesellschaft vorm.  Gebr.  Klein 
gebaute  Walzwerk,  welches  von  einer  von  eben- 
derselben Firma  gebauten  Zweitaktmaschine  Kör- 
tingscher Bauart  von  750  mm  Zylinderdurch- 
messer und  1300  mm  Hub  angetrieben  wurde, 
war  ebenfalls  mit  dem  Motor  durch  eine  solche 
Federreibkuppelung  verbunden.  Die  Firma  Krupp 
hat  in  Essen  eine  Versucbs-Walzwerksanlage, 
bestehend  aus  zwei  Walzenstraßen,  seit  April 
1901  im  Betrieb  und  treibt  diese  Straßen  mit 
einem  Einzylinder-Viertaktmotor  an  (von  Krupp 
gemeinsam  mit  der  Maschinenfabrik  Nürnberg 
gebaut).  Beide  Straßen  haben  als  Hauptkuppe- 
langen Federreibkuppelnngen,  wolche  sich  im 
Betriebe  vorzüglich  bewahren.  Das  Schwungrad 
wiegt  52  Tonnen  und  mußte  so  groß  bemessen 
werden,  da  als  Antriebsmaschine  ein  einzylindri- 
ger Viertaktmotor  wirkt.* 

Die  Trio-Grobstraße,  welche  schweres  Han- 
dels- und  Profi  leisen  erzeugt  d-Träger  und 
U- Eisen,  schwere  Gruben  schienen,  Quadranteisen, 
Belageisen,  Flach-,  Rund-  und  Quadrateisen), 
werde  von  einem  2500  P.  S.-Gasmotor,  dessen 
mittlere  Leistung  man  mit  1250  P.  S.  annehmen 
kann,  angetrieben;  die  Trio-Stabstraße,  weiche 
mittlere«  Handels-  und  Profileisen  erzeugt,  treibe 
ein  1500  P.  S.-Gasmotor,  dessen  mittlere  Leistung 
750  P.  8.  betragt;  die  Trio-Mittelstraße,  die 
leichteres  Handels-  und  Profileisen  auswalzt, 
werde  angetrieben  von  einem  1000  P.  S.  -  Gas- 
motor, dessen  mittlere  Leistung  mit  500  P.  S. 
anzunehmen  ist;  zum  Antrieb  der  Schnellstraße, 
welche  man  wohl  nur  als  Doppelduostraße  aus- 
fuhren wird,  und  in  welcher  ganz  leichtes  Han- 
dels- und  Profileisen  hergestellt  wird,  dient  ein 
750  P.  S.-Motor,  dessen  mittlere  Leistung  mit 
375  P.  S.  angenommen  werde,  und  zum  Antrieb 
der  Drahtstraße  ein  1000  P.  S.-Motor,  dessen 
mittlere  Leistung  500  P.  S.  ist. 

Die  Schnellstraße  und  die  Drahtstraße  sollen, 
wie  früher  erwähnt,  nie  gleichzeitig,  sondern 
abwechselnd  entweder  die  eine  oder  die  andere 

•  Siehe  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  In- 
genieure« vom  21.  Febr.  1903  Seite  262. 


I  im  Betrieb  sein.    Für  die  Berechnung  des  Gas- 
verbrauchs wird  die  Leistung  der  Draht  Straße 
angenommen,  da  ihr  Kraftverbrauch  ein  größerer 
ist,  als  der  der  Schnellstraße.    Die  Reversier- 
straße  erzengt  U-Eisen  und  I-Träger  von  Profil 
Nr.  220  aufwärts,  schwere  Eisenbahnschienen, 
•  Schwellen,  die  größeren  Rundeisensorten  usw., 
und  soll  ihre  tägliche  Leistungsfähigkeit  600  t 
j  betragen,  in  welchem  Falle  sich  eine  tägliche 
I  Durchschnittsleistung    der  Walzenzugmaschine 
!  von  1750  P.S.  ergibt;  die  Vorblockstraße  hat 
die  Erzeugung  des  Tbomasstahlwerks  mit  1100  t 
und  die  Erzeugung  des  Martinstahlwerks  mit 
150  t,  im  ganzen  1250  t,  vorzublocken.   100  t 
werden  in  Form  von  Knüppeln,  welche  direkt 
für  den  Verkauf  bestimmt  sind,  vorgeblockt, 
während  die  andern  1150t  im  eignen  Betrieb 
j  weiter  verarbeitet  werden.  Die  tägliche  Durch- 
I  schnittsleistung  der  Antriebsmaschine  für  die 
I  Vorblockstraße  kann  zu  2750  P.  S.  angenommen 
!  werden.    Die  von   mir  vorausgesetzte  Walz- 
|  leistung  von  1250  t  kann  von  einem  Vorblock- 
;  walzwerk  erreicht  werden,  wenn  bei  dessen  Anlage 
j  folgende  Gesichtspunkte  berücksichtigt  sind: 

1.  die  Reversieruia8chine  muß  stark  genug 
sein  (lieber  zu  stark  als  zu  schwach),  und  die 
Walzen  müssen  entsprechende  Durchmesser  be- 
sitzen, damit  man  starke  Drücke  geben  und 
dadurch  in  wenigen  Stichen  fertigwalzen  kann. 
Außer  dem  Zeitgewinn  erzielt  man  hierdurch  noch 
den  Vorteil,  daß  der  vorgeblockte  Knüppel  sehr 

I  warm  ist,  so  daß  er  eventuell  in  derselben  Hitze 
fertiggewalzt  werden  kann; 

2.  die  Walzenstellvorrichtungen  müssen  rasch 
wirken; 

3.  das  Reversieren  der  unmittelbar  vor  den 
Walzen  angeordneten  Arbeitsrollgänge  sowie  das 
Blockwenden  und  Blockverschieben  muß  rasch 
und  sicher  besorgt  werden. 

In  Amerika  blockt  man  mit  einem  Vorblock- 
walzwerk sogar  2000  bis  3000  t  in  24  Stunden 
vor ;  dort  liegen  die  Verhältnisse  indessen  insofern 
günstiger,  als  ein  Vorblockwalzwerk  meist  nur 
|  für  ein  bestimmtes,  für  eine  sehr  große  Erzeugung 
;  besonders  eingerichtetes  Fertigwalzwerk  arbeitet 
und  daher  meist  nur  auf  eine  ganz  bestimmte 
Größe  herunterwalzen  kann. 

Für  den  Betrieb  der  beiden  Reversier- 
maschinen  ist  nur  überhitzter  Dampf  von  300° 
1  Temperatur  und  10  Atm.  Spannung  zu  emp- 
fehlen. Bei  Verwendung  von  überhitztem  Dampf 
erzielt  man  schon  mit  einfacher  Expansion  einen 
ziemlich  guten  thermischen  Wirkungsgrad  und 
kann  man  daher  auf  die  Verbundwirkung  ver- 
zichten und  damit  die  teuren  Verbund-Reversier- 
maschineu  in  Form  von  Drillings  -  Verbund- 
maschinen und  Tandem-Zwillingsmaschinen  er- 
sparen. Unbedingt  erforderlich  ist  es,  die 
Reversiermaschine  mit  Kondensation  arbeiten  zu 
lassen.  Es  bietet  ja  heutzutage  keine  Schwierig- 
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keit  mehr,  große  Reversiermaschinen  sogar  an 
Zentralkondensationen  mit  gatem  Erfolg  an* 
zuschließen. 

Es  handelt  sich  nnn  darum,  den  Gasver- 
brauch zur  Erzeugung  des  Dampfes  für  die 
Reversiermaschinen  zu  ermitteln.  Für  gewöhn- 
lich rechnet  man  hierfür  mindestens  10  cbm 
(bei  900  Kai.  f.  d.  cbm)  Hochofengas  f.  d.  P.  S. 
und  Stunde.  Nach  meiner  Ansicht  müßte  man 
aber  bei  einer  rationell  und  modern  eingerich- 
teten Kesselanlage,  welche  mit  Dampfüberhitzung 
bis  zu  300°  arbeitet  und  ökonomiser  besitzt, 
und  deren  Kesseleinmauerung  sehr  dicht  ist, 
—  welch  letzterer  Umstand  meist  sehr  wenig 
Beachtung  findet  — ,  mit  viel  weniger  Gas  aus- 
kommen. Hei  einer  nach  den  angedeuteten 
Grundsätzen  eingerichteten  Kesselanlage  kann 
man  wohl  auf  einen  Wirkungsgrad  von  80  % 
rechnen,  d.  h.  in  der  Kesselanlage  werden  80  % 
der  aufgewendeten  Wärme  in  Dampfwarme  um- 
gewandelt. Noch  größer  wäre  der  Nutzeffekt, 
wenn  man  anstatt  des  natürlichen  Zuges  künst- 
lichen Zug  einführen  würde  (abgesehen  von  den 
geringeren  Investitionskosten  beim  künstlichen 
Zuge  infolge  Wegfallens  der  großen  gemauerten 
Kamine),  in  welchem  Falle  die  Esseugase  bis 
zu  einer  Temperatur  von  100°,  ja  vielleicht 
sogar  bis  HO  "  zur  Heizung  der  Ökouoiniser  usw. 
ausgenutzt  werden  könnten.  Zur  Berechnung 
der  für  1  P.  S.  und  Stunde  erforderlichen  Gas- 
menge dienen  folgende  Annahmen: 

Überhitzung  des  Dampfes  bis  auf  300°; 
Dampfspannung   10  Atm.  Überdruck;  die  Ma- 


i  schinen  arbeiten  mit  Kondensation;  Erwärmung 
des  Speisewassers  mittels  Ökonomisers;  mittlerer 
Dampfverbrauch  f.  d.  P.  S.  und  Stande  7  kg; 
i  Nutzeffekt  der  Kesselanlage  80  %  ;  1  cbm  Hoch- 
1  ofengas  hat  900  Kai.;  Temperatur  des  ge- 
sättigten Dampfes  bei  10  Atm.  Überdruck  183°, 
Gesamtwärme  von  1  kg  trockenem  Dampf  bei 
10  Atm.  =  61)2,33  Kai. 

Zum  Überhitzen  von  1  kg  trockenem  Dampf 
um  1 0  sind  0,48  W.-E.,  zum  Überhitzen  von 
1  kg  Dampf  von   183°  bis  auf  300°  demnach 
;  (300—183  =  117)  117  X  0,48  =  56,16  Kai. 
erforderlich.    Die  gesamte  notwendige  Wärme- 
menge für  1  kg  Dampf  bei  10  Atm.  Überdruck 
i  und  Überhitzung  bis  auf  300°  bei  einer  mitt- 
leren Temperatur  des  Sp ei sew assers  von  10° 
|  stellt  sich   alsdann  auf  662,33  +  56,16—10 
j  =  708,49  Kai.    Die  für  1  P.  S.  und  Stunde 
I  notwendige  Wärmemenge  beträgt  somit  708,49 
X  7  =   1960  Kai.  und  anter  Errechnung 
.  des    Nutzeffektes    der    Kesselanlage    (80  %) 

100  öl)49*'  =  6200  KaL    Hierfar  braucht  man 

I  6200 

=  (>  89  cbm  oder  annähernd  7  cbm  Hoch- 

900 

,  ofengas  mit  Berücksichtigung  der  Abkühlungs- 
verluste in  den  Dampfleitungen,  welche  als  un- 
bedeutend angenommen  werden  können,  da  man 
i  jedenfalls,  weil  die  beiden  Reversiermaschinen 
|  die  einzigen  Dampfverbrancher  sind,  die  Kessel- 
;  anläge  in  ihrer  nächsten  Nähe  anordnen  wird, 
■  um  kurze  Dampfleitungen  zu  erhalten. 

(Schluß  folgt.) 


Uber  die  Zusammensetzung  der  Schlacken  bei  der 

Ferromanganerzeugung. 

Von  Ingenieur  F.  Witt  mann. 


Auf  die  Frage,  welche  Schlacke  für  die  Er- 
zeugung von  Ferromangan  die  geeignetste  ist, 
erhält  man  allgemein  die  Antwort,  daß  man 
auf  eine  möglichst  basische  Schlacke  hinarbeiten 
müsse.  Dabei  faßt  jedoch  jeder  Fachmann  den 
durchaus  nicht  klargestellten  Begriff  „Rasizitilt 
der  Schlacke"  anders  auf,  und  demzufolge  wird 
die  Schlacke  bezw.  der  Möller  für  Ferromangan 
sehr  verschieden  berechnet.  Vom  störhiometri- 
sehen  Standpunkt  aus  würde  diejenige  Schlacke 
die  größte  Basizität  besitzen,  bei  der  das  Ver- 
hältnis des  Sauerstoffgehalts  der  Säuren  (d.  i. 
der  Kieselsäure)  zum  Sauerstoffgehalt  der  Basen 
am  kleinsten  ist.  Da  jedoch  nicht  festgestellt 
ist,  welche  Rolle  die  Tonerde  bei  der  Schlacken- 
bildung spielt,  wird  sie  bald  zu  den  Säuron, 


bald 


(N«cbdr»ck  T«rbol«n.) 

zu  den  Basen  gerechnet,  manchmal  wohl 


anch  überhaupt  nicht  berücksichtigt. 

In  andern  Fällen  wird  (nach  Platz)  die  stöchio- 
metrische  Berechnung  ganz  verworfen  und  die 
Summe  der  Kieselsäure  und  Tonerde  zur  Summe 
der  übrigen  Basen  in  ein  bestimmtes  Verhältnis 
gebracht;  iu  diesem  Falle  wäre  die  basischste 
Schlacke  diejenige,  bei  welcher  dieses  Verhältnis 
den  kleinsten  Wert  besitzt.  Schließlich  nennt 
der  Betriebsmaun  gewöhnlich  diejenige  Schlacke 
die  basischste,  die  bei  erdigem  Bruch  im  feurig- 
flüssigen  Zustand  die  dickflüssigste  d.  i.  alBO 
die  schwerschmelzbarste  ist,  ohne  zn  bedenken, 
daß  die  Schinelzbarkeit  der  Schlacke  nnr  unter 
ganz  bestimmten  Umständen  einen  Rückschluß 
auf  die  chemische  Zusammensetzung  derselben 
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iililüllil    gestattet.  Trotzdem  ist  bei  dem  gewöhnlichen  Hochofen- 
«  —  .«  —  ^  —      —    —    betrieb  die  Beurteilung  der  Schlacke  nach  dem  Aussehen  im 
!  !  i  '.    flüssigen  Zustand  noch  die  zutreffendste,  da  es  sich  dabei  nur 

•  %  \  ■  ;  ö    darum  handelt,  daß  die  Schlackenbildung  annähernd  gleich- 

sLIL'eLi  —       |    zeitig  mit  dem  Schmelzen  des  reduzierten  Eisens  eintritt. 
<; < ^ < ««« <o^<~,^  Anders  liegen  die  Verhältnisse  bei  der  Ferromangan- 

erzeugung,  wo  die  Schlacke  gleichzeitig  das  Lösungsmittel 
Sa      a  für  Manganoxydul  bildet,  und  daher  ihr  Wert  von  der 

g'Tigo'ig^igg    größeren  oder  geringeren  Aufnahmefähigkeit  für  diese 
SS     -!§      8  Verbindung,  und  nicht  von  ihrer  Schwer-  oder  Leicht- 

schmelzbarkeit  abhängt.   Da  das  Ausbringen  an  Mangan, 

 —  ■  abgesehen  von  den  Flugstaubverlusten ,  in  erster  Linie 

vom  Koksverbraueh  abhängig  ist,  kann  man  bei  genügend 
«  5  -  o  m-  p  o  c  t-  o  hohem  Koksaufwand  auch  eine  hochsilizierte  Schlacke 
£  £  5      5^*^^§Sr*    oune  großen  Mangangehalt  erhalten,  und  umgekehrt  kann 

man  bei  geringem  Koksverbrauch  wie  z.  B*  bei  der  Her- 
_____=_=T^._.=ii=_    Stellung  von  Spiegeleiseu  einen  großen  Prozentsatz  des 

Mangans  verschlacken,  auch  wenn  ein  großer  Basen- 
Überschuß  sich  in  der  Schlacke  vorfindet.    Es  ist  daher 

©  ©  o  Ohvhh«— Ol 

-T _r — —  _r -r ~    die  Anführung  von  FerromanganBchlackenanalysen  ver- 
schiedener Herkunft,  ohne  nähere  Angabe  der  übrigen  Be- 

  triebsverhältni8se,  —  wie  sich  solche  zahlreich  in  der 

Literatur  vorfinden  — ,  für  die  Klarstellung  der  Frage 
äs<J<Soä*S$-5S  **er  be8ten  Schlackenznsamraensetzung  ganz  wertlos ;  auch 
©'©"©•"— o'©'— '  ©'-'—  - r    ist  tatsächlich  die  Zusammensetzung  der  Schlacke  bei 

gleichem  Mangangehalt  oft  so  verschieden  angegeben, 
._  — ==^^        daß  mau  ohne  Berücksichtigung  des  Koksverbranchs  zu 

den  widersprechendsten  Ergebnissen  bei  ihrer  Beurteilung 
4coMo«»o:tt>-t  gelangen  würde.  Um  daher  die  beste  Schlackenzusammen- 
— r -r _r _r _r ~  ~ -r «    setzung  für  einen  bestimmten  Fall  zu  ermitteln,  dürfen 

nur  solche  Schlacken,  welche  unter  denselben  wesent- 

  liehen  Bedingungen  (wie  Gleichheit  des  Koksverbrauchs, 

der  Windtemperatur,  des  Ofenprofiles  usw.)  entstanden 
SS^SS^SjSmS^     sind,  mit  einem  Wort,  Schlacken  desselben  Hochofens 
_r Z-r ^ Ii Ii  _r miteinander  verglichen  werden. 

Im  nachstehenden  sind  einige  solche  Analysen  von 
■ — —  -  ■  ■  bei    der    Ferromanganerzeugung   erhaltenen  Schlacken 

SSf^Sä?S£g£g?i!2    tabellarisch  zusammengestellt;    sie   stammen   alle  von 
©*©""©-©"o'"- --"©-©'©"    einein  und  demselben  Ofen,  bei  welchem  auch  der  Ver- 
fasser mehrere  Jahre  tätig  war,  und  umfassen  einen 

30  O  Ä 

|  2-*, I     '  I  I     Zeitraum  von  i)  Jahren.   Es  sind  dies  alle  vollständigen 

~   Analysen,  die  während  dieses  Zeitraumes  von  Ferromangan- 

asSSSS-jSSeSlSS  schlacken  überhaupt  ausgeführt  wurden,  also  nicht  etwa 
«■cisfef of si-fof «Tsi  ci    ausgesuchte  Proben. 

^  ö  ~©^~  "iT.        -n  In  sPÄ,te  a  nnd  c  i9t  nach  MrÄzek  das  Verhältnis  des 

0%^.*^— §5  x     Sauerstoffs  der  Säuren  zum  Sauerstoff  der  Basen,  und 

r-  Ol      35  00  *f-J5  »p 

cc*ä»«««»-*-*^    in  b  und  d  nach  Platz  das  Verhältnis  von  Kieselsäure 
»««-es     UDd  Tonerde  zu  den  übrigen  Basen  berechnet,*  und  zwar 

S©~©'ol©;©'©'©~©'©t©'    in  c  bezw-  d  för  den  Fall>  daß  die  Schlacke  bei  sonst 

gleicher  Zusammensetzung  roanganfrei  wäre.  Wie  ersiebt- 
SßJS  5tS2.Sc. 35.2S.  5  lieh  ist,  können  die  auf  diesem  Wege  erhaltenen  Verhält- 
r-  x  t-  d  -x>  t~  <k  <£<*  ©  af  ni8zahlen  absolut  nicht  dazu  dienen,  das  Fallen  des  Mangan- 
«Vio  io  in  ©  is  t-  .o  i  '    gehalts  der  Schlacken  zu  erklären.  **    Hingegen  läßt  sich 

6_n-ic  *4  2     -f  "N  er;  a  

§  S  ^  SSfaCS  S  S  S  8  *  ,n  allftn  v,er  Fällen  wurde  der  Schwefelgehalt  der  Schlacke 

—  —   unbprückaichtigt  ^elasmüi. 

**  Dabei  muß  beim-rkt  werden,  da»  sich  bei  dem  in  Ilede 
stehenden  Hochofen  K«>wi»fie  Möllertypen  herausgebildet  haben, 
welche  immer  wieder  gesetzt  wurden,  so  daß  der  Koksverbrauch 
für  eine  Tonne  Legierung  »tets  annähernd  derselbe  war.  Ebenso 
wurden  in  dem  angezog«-nen  Zeitraum  fast  immer  dieselben 
Mangan-  and  Eisenerzsorten  verwendet. 


—  0»CO-«*lO»t~X-»©  — 
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eine  auffallende  Übereinstimmung  des  Mangan- 
gehalts mit  der  Summe  von  CaO  +  MgO  -f"  BaO 
feststellen,  welche  Snmme  in  Spalte  e  angegeben 
ist.  Diese  Übereinstimmung  bleibt  auch  be- 
stehen, wenn  man  den  Mangangehalt  auf  100 
Theile  Erdoxyde  umrechnet,  ein  Zeichen,  daß 
daB  Fallen  des  Mangangehalts  nicht  etwa  da- 
durch hervorgerufen  wurde,  daß  die  gleiche 
absolute  Manganmenge  durch  verschieden  großen 
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Summa  der  FmnlatMoll,  irr  ScUarkf  M  fCkO  +  MgO  +  BaO) 


Kalkzusatz  in  der  Schlacke  nur  relativ  ver- 
dünnt erscheint.  Wenn  man  das  Verhältnis  in 
Spalte  e  in  einer  Schaulinie  zum  Ausdruck  bringt, 
bei  welcher  der  Gehalt  der  Schlacke  an  MnO 
auf  der  einen  und  derjenige  an  CaO  -j-  MgO 
-f-  BaO  auf  der  andern  Achse  aufgetragen 
wird,  so  ergibt  eich  vorstehendes  Bild. 

Die  erhaltene  Linie  zeigt,  daß  die  Aufnahme- 
fähigkeit der  Schlacke  für  Manganoxydul  bei 
steigendem  Gehalt  an  Erdoxyden  .anfangs  sehr 
rasch  fällt,  später  aber  von  8  ab  fast  horizontal 


verläuft,  d.  h.,  daß  von  diesem  Punkt  ab  ein 
weiterer  Kalkzusatz  nutzlos  ist.  Es  sei  hier 
nochmals  bemerkt,  daß  diese  Linie  nur  für  be- 
stimmte Betriebsverhältnisse  Gültigkeit  besitzt 
und  daß  sie  bei  wesentlich  geänderten  Verhält- 
nissen anders  verlaufen  wird,  z.  B.  sich  bei 
Erhöhung  des  KokBaufwandes  *  wahrscheinlich 
nach  links  unten  verschieben  würde.  Die  Er- 
gebnisse dieser  Untersuchung  lassen  sich  wie 
folgt  kurz  zusammenfassen: 

1.  Die  Zusammensetzung  einer  für  die  Ferro- 
manganerzeugung  günstigen  Schlacke  läßt 
sich  nicht  nach  den  bisherigen  Methoden 
von  Platz  oder  Mräzek  berechnen;  auch 
bildet  die  Schwerschmelzbarkeit  der  Schlacke 
kein  Merkmal  für  die  richtige  Zusammen- 
setzung derselben. 

2.  Maßgebend  hierfür  ist  nur  die  Summe  von 
CaO  -f-  MgO  -f  BaO,  wobei  diese  Bestand- 
teile in  Prozenten  der  zu  erwartenden 
Schlacke  ausgedrückt  werden. 

3.  Es  wird  sich  dabei,  unter  sonst  gleichen 
Verhältnissen  wahrscheinlich  immer  ein 
Punkt  linden,  wo  eine  weitere  Erhöhung 
des  Kalkzuschlags  nutzlos  und  infolge  der 
Material  Vergeudung  und  der  durch  die 
Schwerschmelzbarkeit  der  Schlacke  hervor- 
gerufenen Betriebsstörungen  sogar  schäd- 
lich ist. 

*  Da  höherprozentiges  Ferrotnangan  natürlich 
seinem  Mangangehalt  entsprechend  mehr  Koks  für  die 
Tonne  Legierung  verbraucht,  so  ist  anter  gleichem 
Koksverbrauch  für  verschiedene  Mangangehalte  des 
Ferromangans  nicht  die  absolute  Menge  zu  verstehen, 
sondern  die  errechnete  Summe,  welche  für  die  in  der 
Legierung  enthaltene  Eisen-  und  Manganmenge  ver- 
braucht wird.  Wären  z.  B.  für  Eisen  100  °/«  und  für 
Mangan  250%  Koks  erforderlich,  so  müßten  für  50  •/•>g°B 

_  100  ,  250      ,__  „,      ,    .   ,.  , 

rerromangan  -  .  +  -     =  175  °;o  erforderlich  sein. 

Ein  Mehr-  oder  Minderverbrauch  würde  dann  einen 
geänderten  Koksverbrauch  bedeuten  und  die  Kon- 
tinuität der  Linie  stören;  dadurch  lassen  sich  z.  B. 
die  Abweichungen  von  1,  2,  5,  11  erklären. 


Elektrisch  betriebener  Speziallaufkran. 

Am  15.  Juni  v.  J.  wurde  in  Nenves  Maisons  1       Zur  Anlage  des  Thomaswerkes,  dessen  Lage- 

(Meurtbe  et  Moselle,  Frankreich)  ein  neues,  der  plan  aus  Abbildung  1  ersichtlich  ist,  gehören: 

Compagnie  des  Forges  de  Ch&tillon  Commentry  I  ein  Roheisenmischer  M  von  220  t  Fassnngsver- 

et  Neuves  Maisons  gehöriges  Stahl-  nnd  Walz-  [  mögen,  mit  Gasheizung,  und  drei  Konverter  N 

werk   in   Betrieb   gesetzt,   welches,   mit   den  von  je  18  t  Stahlerzeugung.  Ein  zweiter  Mischer 

modernsten    Einrichtungen    ausgestattet,   wohl  sowie  ein  vierter  Konverter  sind  für  später  vor- 

hinter  keinem  selbst  seiner  jüngsten  Schwester-  gesehen. 

werke  zurückstehen  dürfte.   Die  „Revue  techno-  I       Die  Roheisenpfanne  wird,  frei  auf  einem 

logiqueu  vom  25.  September  1903  bringt  eine  Wagen  stehend  (A),    auf  einer  ungefähr  im 

ausführliche  Beschreibung  sowie  die  hier  zum  Niveau   der  ersten  Konverterbühne  gelegenen 

Abdruck  gebrachten  Skizzen  des  Laufkrans,  der  Hochbahn  von  einer  Dampflokomotive  in  die 

im  Thomas-Stahlwerk  aufgestellt  ist.  Halle  gefahren.  Gieß-  und  Steuerbühne  befinden 
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Stahl  und  Eisen.  17 


1.  die  Robeisenpfanne  vom  Pfannenwagen  ab- 
beben  (Abbild.  2),  sie  zum  Mischer  bringen 
und  das  Roheisen  in  den  Mischer  eingießen 
(Abbild.  3); 


sich  in  B  bezw.  C.  Mischer,  Konverter  nnd  :  gebracht  werden.  Allerdings  dürfte  von  vorn- 
Blockformen  werden  von  einem  Laufkran  be-  '  herein  die  Kompliziertheit  sowohl  der  mecha- 
dient,  der  folgende  Bewegungen  auszufahren  hat:  1  niscben  wie  der  elektrischen  Einzelteile  in  einem 

Staub  und  Hitze  ausgesetzten  Stahlwerk  Be- 
denken erregen ;  in  folgendem  soll  jedoch  gezeigt 
werden,  wie  bei  der  Ausfährung  den  Anforde- 
rungen des  Stahlwerkspraktikers  im  weitesten 
Sinne  Rechnung  getragen  wurde. 
Um  die  oben  erwähnten  Auf- 
gaben zu  erfüllen,  muß  der 
Laufkran   folgende  vier  Be- 
wegungen ausführen  kennen: 
Heben  und  Senken,  Querfahren, 
Längsfahren  und  Kippen  der 
Pfanne  in  den  verschiedenen 
Stellungen. 

Die  Hauptabmessungen  sind 

folgende: 

Spannweite  ....  15  m 
Hakenhub    ....  6  . 

Hakenweg    ....  10  „ 

Maximale  Tragkraft   '.ib  000  kg 

Die  Arbeitsgeschwindigkeiten  betragen  für 
die  Maximalst  von  35  t:  Heben  der  Last  3  ra, 
Fahren  der  Katze  15  bis  20  m,  Fahren  des 
Krans  80  m  i.  d.  Minute. 

Der  Kran  ist  mit  vier  umsteuerbaren  Motoren 


Allbildung  1.    Lageplan  des  Stahlwerkes 


2.  das  Roheisen  dem  Mischer  entnehmen  (Ab- 
bildung 3  punktiert),  zum  Konverter  be- 
fördern und  in  den  Konverter  gießen  (Ab- 
bildung 4); 

3.  den  Stahl  aus  dem  Konverter  aufnehmen 
(Abbild.  4  punktiert),  und 

4.  die  Stahlpfanne  über  die  quer 
zur  Konverterlinie  aufgestellten 
Kokillen  wagen  führen  und  den 
Stahl  in  die  Blockformen  ein- 
laufen lassen  (Abbild.  5). 

Kadi  ich  muß  der  Kran  nach  fer- 
tigem Gnß  die  Stalilpfanne  kippen, 
um  die  noch  zurückgebliebenen 
Schlacken  auszuschütten. 

Für  den  normalen  Betrieb  sind 
auf  derselben  Fahrbahn  zwei  solcher 
Kräne  vorgesehen,  von  denen  der  eine 
die  verschiedenen  Bewegungen  der 
Robeisen-,  der  andere  diejenigen  der 
Suhlpfanne  zu  besorgen  hat.  Augen- 
blicklich versieht  ein  einziger  Kran 
den  ganzen  Betrieb;  der  zweite  Kran 
ttt  in  Montage  begriffen.  Der  Lauf- 
kran ersetzt  also  nicht  nnr  den  be- 
kannten Lokomotiv- Gießkran,  son- 
dern auch  die  kippbare  Roheisen- 
pfanne. Die  Bewegnngen  mit  dem 
Laufkran  sind  präziser,  leichter  und 
rascher.  Auch  ist  die  Gefahr  ausgeschlossen, 
daß  die  Laufbahn  durch  Aualaufen  von  Roheisen 
oder  Stahl  verschüttet  und  nnfahrbar  gemacht 
wird.  Ein  weiterer  Vorteil  liegt,  in  der  Aus- 
wechselbarkeit der  beiden  Kräne,  deren  jeder 
als  Reserve  des  andern  dienen  kann ;  auch  kann 
leicht  eine  aus  irgend  einem  Grnnde  verfehlte 
«der  unfertige  Charge  wieder  zum  Mischer  zurück- 


ausgerüstet,  nnd  zwar  je  einem  für  die 


Abbildung  2. 


sebiedeneu  Bewegungen.  Die  Hub-  und  Senk 
bewegung  erfolgt  mittels  Schranbenspindeln.  Diu 
Pfanne  hängt  an  zwei  langen  Haken,  welche 
über  der  Pfanne  durch  Fachwerk  miteinander 
verbunden  und  an  einem  horizontalen  Quer- 
balken beweglich  befestigt  sind.  Dieser  Quer- 
balken trägt  an  seinen  beiden  Enden  die  Schrauben- 
muttern, welche  durch  die  Rotation  der  Spindeln 
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steigen  oder  sinken  nnd  so  das  Heben  und  Senken  J 
der  Pfanne  bewirken.  Die  Spindeln  bangen  frei  in  j 
Kammlagern,  das  untere  Ende  wird  nur  in  hori- 


Abbildnng  8. 
Schnitt  c-d. 


zontalem  Sinne  geführt.  Auf  diese  Weise  werden 
die  Schrauben  nur  auf  Zug  beansprucht  und  können 
sich  ungehindert  ausdehnen.    Oer  Hnbmotor  ist 


die  vertikalen  Spindeln  betätigt.  Die  Steigung 
der  Schrauben  iBt  so  gewählt,  daß  die  Last  nicht 
unter  ihrem  eignen  Gewicht  sinken  kann. 

Zum  Kippen  der  Pfanne 
dienen  zwei  Gabeln,  wel- 
che in  ähnlicher  Weise, 
wie  dies  bei  der  Hub- 
bewegung der  Pfanne 
selbst  geschieht,  durch 
Schraubenspindeln  be- 
wegt und  auf  zwei  seit- 
lich über  den  Anhänge- 
zapfen der  Pfanne  ange- 
ordnete Zapfen  herab- 
gelassen werden.  Diese 
Kippschrauben  werden 
durch  einen  besonderen 
Motor  mittels  Schnecken- 
räder angetrieben.  Das 
Kippen  erfolgt  entweder 
durch  das  Niedergehen 
der  Gabeln,  wahrend  der 
Hubmotor  stillsteht,  oder 
auch  durch  das  Heben 
der  Pfanne,  während  die 
Gabeln  einfach  auf  die 
Zapfen  drucken  und  der 
Kippmotor  stillsteht.  Im  ersten  Falle  liegt  der 
Drehpunkt  im  Anhängezapfen  der  Pfanne,  im 
zweiten   Falle  in  der  Achse  der  Kippzapfen. 


Abbildung  4.    Schnitt  e  -  f. 


auf  der  Katze  befestigt  und  treibt  mittels  eines  Der  Schwerpunkt  der  leeren  und  um  so  mehr  der 
Vorgeleges  eine  horizontale  Welle  an,  welche  vollen  Pfanne  liegt  tiefer  als  die  Achse  der 
an  ihren  beiden  Enden  mit  konischen  Rädern     Anhangezapfen.  so  daß  in  keinem  Falle  die 
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Pfanne  selbsttfttigkip- 
pen  kann.  Der  Hub 
der  Kippgabeln  ent- 
spricht demjenigen  der 
Pfanne  selbst  und 
zwar  so ,  daß  das 
Kippen  in  jeder  Höhc- 
stellnng  bewerkstel- 
ligt werden  kann.  Die- 
ser Unistand  erlaubt, 
auch  diese  Rewegung 
mit  größerer  Präzision 
auszuführen ,  indem 
die  Pfanne  gleichzei- 
tig gehoben   nnd  so 

der  Schnabel  der 
Pfanne  auch  wahrend 
de*  Kippens  immer 
auf  derselben  Höhe 
erhalten  werden  kann. 
Dies  ist  besonders 
wichtig  beim  Gießen 
des  Roheisens  in  den 
Konverter. 

Zum  Vernichten  der  lebendigen  Kräfte,  welche 
beim  Anlaufen  nnd  beim  plötzlichen  Anhalten 
der  vollen   Last  auftreten  und  die  Schrauben 


Abbildung  5.    Schnitt  g  —  h. 


Anfahren  und  Anhalten 
klingen  entstehen,  welche 
wurf  von  Roheisen  oder 


Schraubenmuttern  in 
einem  kräftigen  li- 
fo rn:  igen  Rahmen  ge- 
führt, welcher  selbst 
mittels  eines  stark 
versteiften  Gestelles 
au  der  Laufkatze  be- 
festigt ist. 

Wie  oben  gosagt^ 
sind  die  Hakenstangen, 
welche  die  Pfanne  tra- 
fen, mit  den  Schrau: 
benmnttern  beweglich] 
verbunden  und  zwar 
so,  daß  sie  in  der 
Richtung  der  Katzen- 
bcwegnng  in  einem 
gewissen  Maße  pen- 
deln können.  Dies 
erleichtert   das  Ein- 


hängen   der  Pfanne 


ist  auch  notwendig 
zum  Kippen.  Indes 
können  dadurch  beim 
der  Katze  Schwen: 
einerseits  durch  Aus1 
Stahl  gefährlich  wer- 


auf  Biegung  beanspruchen  könnten,  werden  die     den  könnten,  anderseits  das  Gießen  in  die  Ko- 


Ahbildun"  t».    Vorderansicht  de«  Krans. 
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killen,  mit  ausschließlicher  Hilfe  des  Krane, 
ohne  Vor wärtsbewegen  der  Kokillenwagen,  nicht 
gestatten  würden.  Um  diese  Übelstande  zn  ver- 
meiden, wnrdcn  die  Anlaß  widerstände  für  dieso 
Bewegung  besonders  studiert  nnd  so  ausgeführt, 
daß  das  Fahren  der  Katze  ganz  allmählich  ein- 


Abbildung 7.    Seilenansicht  des  Kraus 


geleilet  wird  und  lebendige  Kräfte,  die  die  Schwen- 
kungen vernrsachen  könnten,  nicht  auftreten. 

Die  Katze  selbst  besteht  ans  einein  Rah- 
men ans  U-Eisen,  welcher  auf  der  oberen  und 
unteren  Fläche  mit  einer  Blechtafel  belegt  ist. 
Auf  der  oberen  Blechplatte  sind  die  Motoren 
zum  Lastheben,  Katzenfahren  und  Kippen  mit 
den  verschiedenen  Bewegungsübertraffungen  mon- 
tiert; die  untere  Platte  soll  dazu  dienen,  diese 
Organe  gegen  die  ausströmende  Hitze  des  Me- 
tallbades in  der  Pfanne  zu  schützen.  Die  Katze 
hat  wegen  der,  durch  den  Durchmesser  der 
Pfanne   bedingten.   Weite  der  Aushänger  eine 


ungewöhnliche  Größe;  dieser  Umstand  vermehrt 
ihre  Stabilität,  welche  sonst  durch  das  Auftreten 
der  lebendigen  Kräfte,   welche  bei  einem  durch 
irgend  eine  zufällige  Ursache  veranlaßten  plötz- 
lichen Anhalten  entstehen  würden,  gefährdet  wer- 
den könnte.    Die  Kranbrücke  besteht  aus  zwei 
Haupt-  und  zwei  Bühnen- 
trägern,  welch  letztere  die 
Laufrollen     tragen.  Die 
Hauptträger  sind  aus  voll- 
wandigen  Blechtrilgern  ge- 
bildet und  haben  doppelten 
Steg  und  breite  Flanschen, 
um  auch  den  horizontalen 
Kräften     Widerstand  zu 
leisten.    Zu  beiden  Seiten 
der    Katzenfahrbaltn  sind 
zwei  Laufbühnen  mit  Ge- 
länder angeordnet,  mittel« 
welcher  die  verschiedenen 
Organe  der  Katze  in  irgend- 
welcher Stellung  leicht  und 
beijiiein  zugänglich  gemacht 
werden.   Eine  dieser  Lauf- 
bühnen  trägt   die  Trans- 
missionswelle  für  das  Kran- 
fahren;  diese  Welle  wird 
selbst  in  ihrer  Mitte  durch 
ein  Vorgelege  angelrieben, 
welches  vom  Elektromotor 
betätigt  wird.    Der  Motor 
ist   an    einem    Ende  der 
Brücke    auf  der  den  Kon- 
vertern gegenüberliegenden 
Seite  montiert. 

Der  Führerkorb  hängt 
ebenfalls  an  der  Kranbrücke 
auf  der  den  Konvertern 
gegenüberliegenden  Seite. 
Die  Steuerapparate  sind  su 
angeordnet,  daß  sie  dem 
Führer  leicht  und  bequem 
handlich  zur  Verfügung 
stehen  und  ihm  zu  gleicher 
Zeit  erlauben,  alle  Vorgänge 
sowohl  am  Schnabel  als  am 
Stopfen  der  Pfanne  in  allen 
Stellungen  zu  übersehen.  Seitlich  ist  das  Schalt- 
brett angeordnet,  auf  welchem  die  Ausschalter, 
Sicherungen,  Amperemeter  und  Voltmeter  anf 
weißer  Marmorplatte  montiert  sind. 

Das  elektrische  Material  ist  für  Gleichstrom 
unter  Spannung  von  500  Volt  konstruiert.  Die 
Motoren  sind  sämtlich  Serienmotoren  und  für 
reichliche  Überlastung  eingerichtet.  Die  Stener- 
apparate  sind  so  konstruiert,  daß  auch  die  ge- 
ringste Bewegung  leicht  und  ohne  Stoß  zu  be- 
werkstelligen ist  und  somit  die  Last  mit  Leich- 
tigkeit in  jede  beliebige  Lage  gebracht,  werden 
kann. 
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Der  Antrieb  der  Motuicn  auf  di<>  vcrschic- 
denen  Organe  erfolgt  mittel  Stirnräder  ans  Knh- 
hant  oder  elastischen  Kuppelungen  mit  Ledei  - 
heuen,  nm  die  elektrischen  Teile  von  ■!<  n 
übrigen  zu  isolieren. 

Um   die  Betriebssicherheit   7.11  erhöhen,  ist 
<Jie  Hubbewegnng  mit  einer  durch  einen  Klcktm- 
magneten  selbsttätig  wirkenden  Handbremse  vei 
i,   welche   nur  in  Ausnahmefällen  funktio- 
nieren s»Il,  da  schon  die  Steigung  der  Spindeln 


Md.iMun: 


s 
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Abbildung  H». 


das  selbsttätige  Sinken  der  Last  nicht  gestattet. 
An    beiden    Enden   der   Katzenfahrbahn  sind 


2399 


Abbildung  II. 


I 


Mi- 


automatische  elektrische  Stnimaussdtaller 
gebracht.    Die  Kranfabrbewegung  ist  mit  einer 
durch  Pedalo  betätigten  Bandbremse  versehen. 


Die  grüßte  Sorgfalt  wurde  auf  die  Kon- 
struktion sowohl  des  mechanischen  wie  de* 
elektrischen  Teils  verwendet;  alle  den  Reibun- 
gen ausgesetzten  Flachen  sind  mit  Fntteru  ans 
Phosphorbronze  versehen ;  die  Breiteiibcmcssun- 
gen  der  Lagerungen  sind  reichlich  berechnet; 
alle  Organe  sind  leicht  übersehbar,  die  Schmier- 
Vorrichtungen  bequem  zu  erreichen.  Bei  der 
Anordnung  der  dem  Verschleiß  unterworfenen 
Teile  ist  darauf  Rücksicht  genommen,  daß  sie 
einzeln  leicht  ausgewechselt  werden  könnon. 
Die  Zahnrüder  sind  gefräst  und  die  Vorgelege 
mit  Schutzblechen  versehen;  die  Schranben- 
spiudeln  sind  ebenfalls  durch  einen  Bleclmiantel 
gegen  Staub  geschützt.  Die  Motoren  sind  in 
vollständig  wasser-  und  staubdicht  gekapselte 
Gehäuse  eingeschlossen.  Kurz,  allo  Vorsichts- 
maßregeln sind  getroffen,  um  so  viel  wie  möglich 
Betriebsstörungen  zu  vermeiden. 

Die  Abbildungen  6,  7  und  8  stellen  ver- 
schiedene Ansichten  des  Krans  und  der  Katze 
nach  fertiger  Montage  und  vor  der  Inbetriebsetzung 
dar.  Die  Abbildungen  9,  10  und  1 1  geben  eine 
tiesamtzeichnung  des  Krans  mit  den  drei  Hanpt- 
ansichten  wieder.  Der  Kran  wurde  von  der  Firma 
Bit'trix  Leflaive  &  Cie.  in  St.  Etienne  gebaut. 
Die  elektrische  Ausstattung  lieferte  die  Societö 
anonyme  Westinghousc. 

Die  Betricbsergebnisse  sind  äußerst  gtinstige 
und  unterliegt  es  keinem  Zweifel,  daß  mit 
diesem  Laufkran  ein  tatsächlicher  Fortschritt  in 
dor  Einrichtung  von  Thomasstahlwerken  erreicht 
wurde. 

Ncuvi'8  Maisons. 

Anq.  l>o»delimji-r. 
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Uber  Gase  im  Roheisen. 

Von  Hochofendirektor  E.  Münker  in  Geisweid. 


Dm  in  Heft  22  von  „Stahl  und  Eisen"  ] 
vorigen  Jahres  veröffentlichte  Referat:  „Eisen 
and  Wasserstoff"  von  Dr.  Wedding  nnd 
Dr.  Fischer  gibt  Veranlassung,  einige  ein- 
schlägige Analysen  aus  der  Horhofenpraxis  zu 
veröffentlichen.  Je  mehr  Material,  desto  klarer 
die  Sachlage.  Gerade  anf  diesem  Gebiete  aber 
ist  noch  manches  der  Aufklarung  bedürftig.  Aus 
bestimmten  Gründen,  die  am  Schlüsse  dieser  Aus- 
führungen kurz  gestreift  werden  mögen,  lag  es 


bis  dahin  sich  entwickelnde  Gas  wurde  durch  das 
mit  einem  Hahn  versehene  Röhrchen  R  ins  Freie 
gelassen  und  erst  im  Augenblick  der  beinahe 
vollendeten  Füllung  der  Blockform  direkt  in  den 
Orsat- Apparat  übergeführt.  Vor  jeder  Probe- 
nahme wurden  naturgemäß  alle  mit  dem  flüssi- 
gen Eisen  in  Berührung  kommenden  Teile  ge- 
hörig ausgeglüht.  Die  skizzierte  Einrichtung 
gestattet  ein  leichtes  Auseinandernehmen  und 
schnelles  Wiederzustellen  für  den  nächsten  Guß. 
Für  gute  Abdichtung  der  Blockform  oben  und 
unten  muß  Sorge  getragen  werden. 

Um  das  im  erkalteten  Eisen  enthaltene 
Gas  zu  gewinnen,  wurde  eine  von  dem  bekannten 


Abbildung  l. 


Abbildung  2. 


dem  Verfasser  nahe,  die  von  Müller*  bereit*  vor 
mehr  als  20  Jaliren  angestellten  Versuche,  be- 
treffend die  Natur  der  aus  dein  flüssigen  Eisen 
aastretenden  und  im  erkalteten  Eisen  zurück- 
gebliebenen Gase,  wieder  aufzunehmen  und  den 
Kreis  des  bereits  teilweise  bekannten  Forschungs- 
gebiets zu  erweitern.  Müller  hatte  die  Proben 
flüssigen  Roheisens  den  Kupolöfen  einer  Besse- 
mer-Anlage  entnommen.  Die  im  folgenden  zu- 
sammengestellten Proben  wurden  direkt  am 
Hochofen  beim  AbBtich  gewonnen. 

Die  aus  dem  flüssigen  Roheisen  ent- 
weichenden Gase  wurden,  wie  Abbildung  1  an- 
deutet, aufgefangen.  Durch  den  feuerfesten  Kanal- 
stein F  wurde  das  möglichst  nahe  nui  Stichloch 
entnommene  Eisen  mittels  einer  Kelle  so  lange 
in  die  Blockform  gegossen,  bis  diese  bis  fast 
an  den  abhebbaren  Deckel  D  gefüllt  war.  Das 


*  „Zeitschrift  des  Verein«  deutscher  Ingenieure" 
1870,  Band  XXlll  S.  493.  „Suhl  und  Eisen»  1882 
8.537;  1883  8.  443. 


Müllerscheii  Bohrapparat,  abweichende  Konstruk- 
tion angewandt,  denn  es  erschien  im  Betriebe 
praktisch,  jedes  beliebige  bohrfäbige  Stück  Roh- 
eisen vom  Platz  weg  ohne  besondere  Vor- 
bereitung zu  untersuchen.  Abbildung  2  deutet 
diese  Einrichtung  an:  Der  Bohrer  //  trägt  an 
einem  Gewinde  die  Glocke  G,  so  daß  sich  beim 
Bohren  diese  mitdreht.  Das  beim  Anbohren  aus 
dein  Masselstück  M  entweichende  Gas  sammelt 
sich  in  dem  oberen  Teil  der  Glocke  und  wird 
durch  das  mit  einem  Hahn  versehene  Röhrchen 
R  zur  Analyse  abgelassen.  Das  Blechgefaß  A 
ist  mit  ausgekochtem  Wasser  gefüllt.  Bei  ge- 
schicktem Arbeiten  gelingt  es  leicht,  das  Gas 
vollständig  rein  nnd  bis  auf  den  letzten  Rest  zu 
gewinnen.  Die  im  folgenden  zusammengestellten 
Proben  wnrdcn  zwei  unter  verschiedenen  Ver- 
hältnissen arbeitenden  Hochöfen  entnommen,  und 
zwar  zum  größten  Teil  einem  solchen  von 
385  «rbm  Inhalt  mit  einer  Windteinperatur  von 
800  bis  900°  aus  Co wper  -  Apparaten ,  und 
einem   solchen   von   80  cbm   Inhalt,    der  mit 
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Gaue  ans  flüssigem  Roheisen. 


Nr. 


H     I  CO  CO, 


Ii 


Bemerkungen 


Pnd  «leidige  ii. 

Ofen: 
385  >hm  Inhalt. 

Windtemperatur : 
800  bis  900". 


i-  ■    .    •  . 

Si  .  .  . 
Mn    .  . 

P  .  .  . 
b .  .  .  . 
Cn  .  .  . 


Analyse : 

.    2     bis  3,5 

•    0,4    „  2.0 

.    2      .  G.5 

.    0,2    „  0,3 

.    0,01  „  0,01» 

0.1    „  0.3 


43,5 


Probt-  1  bis  7  im  Bruch: 
Weil». 

Si  0,4  bis  0,7;  Mn2b.3,5. 
Dünnflüssig.  Lebhaftes 
Spiel.    Zuweilen  Brodeln 

und  Spratzcn  beim  (Hellen. 

Probe  »  bis  13  im  Bruch: 

Meliert. 
Si  0.7  bis  1,0;  Mn  3,5  b.  4,0. 
Dünnflüssig.  Lebhaft.  Spiel. 

Zuweilen  Brodeln 
jund  Spratzen  heim  Gießen. 

Probe  14  bis  23 
im  Knuli  :  Grau. 


Si 
Mn 


1,0  bis  2,0 
4      „  6,5 


Stahleisen. 
Ofen:   385  chm  Inhalt. 
Windtemp.:  WX>  bis  900«. 

Annlvse: 
C  3  bis  3,5;  Si  0,4  bis 0,7; 
Mn4bis6;  P  0,05  b.  0,08; 

S  Spur  bis  0,02; 

Cn  0,1  bis  0,3. 


31 1 
1  32  13,!» 
33  14.4; 


Spiegeleisen. 
Ofen:  335  cbm  Inhalt. 
Windtemp.:  800  bis  000". 

Analyse: 

C  .  .  .  3,5  bis  4,5 

Si  .  .  .  0,3    „  1,0 

Mn  .  .  11       „  23 

P  .  .  .  0,05  „  0,1 

S  .  .  .  Spur  ..  0,01 

Cn.  .  .  0,2    _  0.3 


Walzenguüeisen. 

Of«n:  SO  «bm  loh.lt 
\Vlndn-mptr»tur  :  rtws  450". 

An.lj»*:  C  S.6  bl«  4; 
Hl  l,i  1.1.  S,S;    Mn  1  bl.  4; 
t<  o,\t  bl.  0,1»    s  Hpnr  bl.  o.i«: 
Cu  O.l. S  bl.  O.tU. 

<i  u  n  1  i  t  ii  t  »  - 
<1  ielierei  eisen. 
Ofen:  3H5  cbm  Inhalt. 
Windtemp.:  800  bis  900°. 
Analyse : 

C....  3,8  bis  4,2 

Si  .  .  .  .  2  3.5 

Mn  ...  i>,4    .  U,s 

P  .  .  .  .  0.4    .,  0,7 

s  .  .  .  .  Spur  ..  o.oi 

t'u    ...  Spin- 


Ii 


Dünnflüssig. 
Lebhafte»  Spiel. 


Probe  24  bis  33 
im  Bruch : 

Strahlig  und  spiegelig. 
Dünnflüssig. 
Lebhaftes  Spiel. 


11.4  Mn 

11.5  „ 

11.7  „ 

11.8  , 
13,7  „ 
14.3  . 
14,3  . 
17,7  „ 
18,7  „ 

20.7  „ 

21.6  „ 

21.8  . 
22.8  . 
23,1  n 
23.1  . 


Probe  34  bis  48 
im  Bruch: 

Spiegelig. 
Dünnflüssig. 
Zuweilen 
lebhaftes  Spiel. 


5U  39,1 


Probe  49  bis  54  im  Brach : 

Grau,  feinkörnig,  dicht. 
Sehr  dünnflüssig. 
Lebhaftes  Spiel. 


Probe  55  bis  07  im  Bruch : 

Grau,  grubkörnig. 
Dickflüssig  durch 
Garschaum. 


Wind  von  etwa  450» 
Temperatur  aus  eiser- 
nen Winderhitzern  bo- 
trieben wurde. 

Beim  Anstellen  der 
Versuche  und  beim  Ver- 
gleichen der  gewonne- 
nen Zahlen  drängt  sich 
die  Vermutung  auf,  als 
ob,  zum  Teil  entgegen 
den  bisherigen  An- 
schauungen, nicht  ledig- 
lich die  chemische  Zu- 
sammensetzung des  Roh- 
eisens maßgebend  fui 
die  Gasentwicklung  sei. 
Dabei  sei  von  vorn- 
heiein  festgestellt,  daß 
zwischen  den  beiden 
Begriffen  :  Sekretions- 
nnd  Absorptionsfähig- 
keit des  Roheisens  zu 
unterscheiden  ist.  Was 
zunächst  letztere  an- 
belangt, so  durfte  wohl 
nicht  zu  bestreiten 
sein,  daß  beim  Hoch- 
ofenbetriebe mit  seinen 
mancherlei  Zufälligkei- 
ten und  seinen  zuweilen 
fast  stetig  wechselnden 

Schmelz  Verhältnissen 
einige  Zehntel-  oder  auch 
ganze  Hnndertteile  von 
diesem  oder  jenem  Ele- 
ment nicht  allein  be- 
stimmend sein  können 
für  die  Art  und  Menge 
des  vom  schmelzenden 
Eisen  aufgenommenen 
Gases.  Eine  große  Rollo 
werden  sicherlich  spie- 
len n.  a.:  Der  Druck  im 
Gestell,  die  größere  oder 
geringere  Überhitzuog 
des  Eisens  im  Herd, 
der  Silizierungagrad  und 
die  Sehmolzbarkeit  der 
Schlacke,  und  —  last 
not  least  —  der  Feuch- 
tigkeitsgrad des  Gebläse- 
windes. Diese  Feuch- 
tigkeit wurde  gelegent- 
lich —  am  Windkranz 
durch  Auffangen  in  kon- 
zentr.  Schwefelsäure 
bentimmt.  Einige  Ermitt- 
lungen seiiMi  hier  an- 
geführt. Es  enthielten 
loo  g  Luft  z.  B. : 
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0,63  g  Wasser  bei  17»  C.  im  Freien 

0.68  g  „ 
0,77  g  .. 
0.78  g  „ 
0,86  g 
1.08  g  „ 


18» 

-  20"  .  , 

»   18«  »  „ 

.    »•  •  , 

"   ™.  "  " 


- 


Daß  durch  derartige  zufällige  Verschieden- 
beiten  im  Feuchtigkeitsgehalt  dos  Gebläsewindes  im 
besonderen  die  Wasserstoffgehalte  des  im  Ofen  be- 
findlichen flüssigen  Roheisens  beeinflußt  werden 
müssen,  dürfte  wohl  nicht  zu  bezweifeln  sein 
nnd  wird  auch,  wie  ein  Blick  auf  die  gefundenen 
Ziffern  bei  derselben  Eisensorte  lehrt,  durch  die 
Analyse  bestätigt.  Im  übrigen  möge  die  Be- 
merkung gestattet  sein,  daß  eben  oft  der  Hoch- 
ofen keine  Laboratoriunisretorto  ist,  daß  ihm 
häufig  geuug  Lehrsatze  und  metallurgische  Dog- 
mati k  Hekuba  sind.    Leider.  — 

Die  Frage  nach  Qualität  nnd  Quantität  des 
vom  flüssigen  Roheisen  ausgeschiedenen  und 
entwickelten  Gases  ist  daher  vielleicht  auch  noch 
too  andern  als  rein  chemischen  Gesichtspunkten 
aus  zu  beurteilen,  und  zwar  etwa  jremäß  folgen- 
den Ausführungen  : 

Beim  Vergießen  des  Roheisens  zwecks  Probe- 
nahme zeigten  sich  deutlich  drei  rein  äußerliche 
Unterschiede.  Es  waren :  Gießereieisen  dick- 
flüssig: Puddel-,  Stahl-,  Spiegeleisen  dünnflüssig; 
Walzengußeisen  sehr  dünnflüssig.  Diesen  Flüs- 
sigkeitsgraden entsprechend  getrennt  ergeben 
sich  für  die  einzelnen  Koheisensorten  aus  obiger 
Tabelle  folgende  Durchschnittswerte: 

H  CO  CO,  o 
l.  Uießereieiien    ....     6,4  4,5  8,6  0,5 
II.  Paddel-,  Stahl-.  Spiegel- 
eisen  21,9  19,1  1,8  0,4 

III.  Walzeugußeisen ....    47,3  18,7  1,3  0,6 

Da  Gießereieisen  viel  Silizium  enthalt,  so 
scheint  es  allerdings  auf  den  ersten  Blick,  als 
ob  durch  diesen  hohen  Siliziuingebalt  das  Aus- 
treten von  Wasserstoff  verhindert  würde.  Aber 
Walzeugußeiäeii  hat  ebenfalls  einen  recht  hohen 
•Stliziaingehalt,  nnd  doch  ist  die  Wasserstoff- 
entwicklnng  bei  diesem  Eisen  um  fast  das  Acht- 
fache höher.  Ähnlich  liegt  die  Sache  beim 
höher  »ilizierten  grauen  Puddeleisen  (Nr.  14 
bis  23).  Allerdings  enthält  das  Walzenguß- 
eisen auch  noch  einige  Hundertteile  Maugan, 
welches  bekanntlich  die  Ausscheidung  von  Wasser- 
stoff befördern  soll.  AI  er  wenn  Mangan  allein 
dafür  maßgebend  wäre,  so  müßte  daa  Spiegel- 
eisen  mit  den  höchsten  Mangangehalten  (siehe 
Nr.  43  bis  4M)  auch  am  meisten  Wasserstoff 
•entwickelte  Das  ist  aber  nicht  der  Fall.  Da 
die  Kohlenstoffgehalte  auch  annähernd  gleiche 
sind  bei  allen  untersuchten  Koheisensorten,  so 
därfte  auch  dieses  Element  neben  Silizium  und 
Hangan,  abgesehen  von  den  in  dieser  Frage 
wohl  belanglosen  Stoffen:   Phosphor.  Schwefel 


und  Kupfer,  nicht  eine  wesentliche  Rolle  bei 
der  Gasausscheidung  spielen.  Man  kommt  viel- 
mehr zu  der  Anschauung,  als  ob  wenigstens  die 
Quantität  der  Gas-Sekretion  aus  dem  flüssi- 
gen Roheisen  eine  Funktion  des  Flüssig- 
keitsgrades ist.  Je  flüssiger  das  Roheisen 
ist,  je  lebendiger  es  sich  in  der  Kinne,  in  dor 
Kelle  bewegt,  desto  mehr  Gelegenheit  zum  Ent- 
weichen der  absorbierten  Gase  ist  gegeben.* 

Wenn  nun  das  Roheisen  dickflüssig  ist  und 
weniger  Gase  entwickelt,  so  muß  sich  auch  der 
Eiufluß  der  atm.  Luft,  die  ja  selbstverständlich 
nicht  beim  Herausfließen  des  Eisens  aus  dem 
Ofen  und  beim  Vergießen  in  die  Versuchs-Block- 
form  ferngehalten  werden  kann,  bei  diesem  Roh- 
eisen mehr  bemerkbar  machen,  als  beim  dünnflüssi- 
gen. Bei  der  geringeren  MengeGas  wird  verhältnis- 
mäßig mehr  Wasserstoff  zu  Wasserdampf,  und  mehr 
Kohlenoxyd  zu  Kohlensäure  verbrennen,  als  bei 
dem  dünnflüssigen  Eisen,  welches  stetig  große 
Gasmengeu  immer  wieder  von  neuem  entwickelt. 
Daher  die  geringen  Wasserstoff-  und  Kohlen- 
oxyd-, aber  hohen  Kohlensäure-Gehalte  beim 
Gießereieisen;  der  Wasserdampf  wurde  nicht  be- 
stimmt. Die  gefundenen  Sauerstoffgehalte  rüh- 
ren unstreitig  ebenfalls  von  mitgerissener  atm. 
Luft  her;  den  Rest  bildet  Stickstoff.  Aller- 
dings üben  nun  Silizium  uud  Mangan  insofern 
einen  gewissen  Einfluß  auf  die  Gasentwicklung 
aus,  als  Silizium  das  Gießereieisen  infolge 
seiner  bekannten  Einwirkung  auf  den  Kohlen- 
stoffgehalt dickflüssig  nnd  Mangan  das  Eisen 
dünnflüssig  macht.*4.  Aber  es  können  auch  durch 
irgendwelche  andere  Zufälligkeiten  im  Hochofen- 
betriebe Schmelzvcrhältnisse  eintreten,  die  das 
Eisen  dick-  oder  dünnflüssig  machen.  In  sol- 
chen , übersetzten"  Koheisensorten  nun  wurden 
u.  a.  folgende  in  obige  Tabelle  nicht  aufgenom- 
mene Zahlen  ermittelt. 


II    !  CO  ;CO,|  O 

Dvmrrli  «nigra 

Sehr  mattes 

3,1  14,6  14,6  0,6 

Puddeleisen. 

Sehr 

Kl  Hn 

4,4  11,6  11,4  0,6 

dickflüssig. 

0,2—0,8  0,8—1,5 

1  j  

I 

OieUereieisen.  'i  10,0  6,0  8,4 0,4  Sehr  düoilflass 
si  m„      ;; 41,8 20.0  7,6  0,4    .        f   s  .  . 

1.8-2.2    0,4-0,5:15,0  «)0  l^h.ft.  hp.el 

Gerade  diese  Proben,  deren  Flüssigkeitsgrad 
in  umgekehrtem  Verhältnis  zu  den  Gehalten  an 
Silizium  und  Mangan  steht,  weisen  Gasausschei- 
dungen auf,  welche  die  oben  entwickelte  An- 
sicht zu  bestätigen  scheinen.  —  Im  übrigen  kann 
der  Hochöfner  im   Betrieb  nicht  viel  mit  den 

1 

*  Verjrl.  Ledebur,   Handbuch  der  Eisenhütten- 
kunde,   III.  Auflage,  S.  344. 

**  Ks  mag  hier  betont  werden,  dali  in  diesen  Aus- 
führungen immer  nur  von  Hobeise  11.  nieht  von 
Flnltcisen  oder  an  dem  Kisenlegiernngen  die  Rede  ist. 
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Über  Gate  im  Rohtiten. 


24.  Jahr«.  Nr.  1. 


ermittelten  Analysenwerten  anfangen.    So  wird  wiß  nicht  nachzuweisen  sein.    Auch  dürfte  das- 

z.  B.  eine  Qualitätsbeeinflussung  der  aufgefähr-  !  selbe  der  Fall  sein  bei  den  Gasen,  dio  im  er- 

ten  Eisensorten  (wohl  auch  des  Thomaseisens  kälteten,  festen  Roheisen  zurückbleiben.  Einige 

OH  nnd  MM,  welches  leider  nicht  zur  Ver-  der  bei  den  Untersuchungen  in  dieser  Richtung 

frignng  stand)  dnrch  diese  Gasentwicklungen  ge-  gewonnenen  Zahlen  mögen  hier  Platz  finden : 

Gase  im  festen  Eisen. 


Nr. 


Bohrung 
In  icm 

rip  n  <l 


.1..  l.i-l 


Tl.  11  r| 


In  »/..  <*i  ' 
Koliruni: 

r  ii  ml 


H  r  n\  e  i  Ii  ii  n  i:  r  n 


«iuiiHUts-  (ü.-fu'  i'.-i 
fi  sc  ii. 

Ofen  ; 
:wr»  rbin  Inhalt. 

Win  iltcin jici  atur  : 

Hoo  bis  mr. 

Andy««?  : 
Wie  nbrn  (Hiissi^s 
Eis<r). 


I 

- 
8 
; 

♦1 
7 
8 
!> 
10 
H 
12 
I  i 
14 
15 
10 
17 
1K 


41 
41 

lo 
oi 

55 
Ol 
58 
00 
48 
55 
58 

05 

55 
50 
02 
55 
58 


18,4 
15,2 
15.*J 

80,0 
20,2 

io,o 

81.0 

47.*; 

82,8 
17.0 
82.2 
81,2 
74,8 

70,0 

25.0 
50,  S 

22.0 

1K.S 


88 
87 
10 
Hl 
»8 
80 
53 
82 
55 
85 
Wl 
50 
115 
188 
50 
02 
tl 
85 


Wal  zeniru  Heisen. 

Ofen  :  8S5  « :1 . n i  Inhalt. 

Win'ltvni}.. :  7<K>  bis  SitO". 

Analyst-:   Wir  (ilo-n 
illiis>i^.-«  Kisimi:. 


10 
20 
21 
22 
28 
24 


17 
11 

81 
80 
21 


4.0 
1.2 
S.2 
1.0 
15.o 
ll.S 


18 
7 
2n 

5 
50 
48 


47.7 

lllrlit  tum. 

07.7 

"1 

51,5 

- 

08,5 

57.0 

0.7 

42.2 

1.0 

50.0 

0.0 

00,1 

0,0 

04.8 

50,0 

8.5 

40,2 

1,2 

50,7 

1,8 

18.0, 
1.7.8 

0,8 
0.2 

50.0 

Spur 

57,8 

l.o5 

40.0 

l.H 

58,8 

4,4  

iJiUDlll« 

ll'r  Ali»!v»<' 

«uriji-  nktiT  a /i ur*' - c 1 1 1 - 

y.i»]ii»tl>.-  H.'Hilin- 

inuni;-»  i-nibi  n  »)•• 

bt  llll  (iL  Ü.  l.-I.  l-T,    It  III 

Kluß,  tu  uk.I  O)  In 

I  - 

I 


Nr.  I  ins  8 
iius  deniselbru  Masselstiick. 
tirubkorn. 

Nr.  4  b;s  0  drs-lriclicii. 

Fcinkiuti. 

Nr.  7  bis  0  (irKL'lrirb.-ji. 
Oiubkorn. 

Nr.  10  bis  11  ile^b-ii  ben. 
Fnnkorti. 

Nr.  12  10s  14  ijcs.tririrhori. 
Oruhktirn, 

Nr.  15  bis  IS  lifirh-uhen. 
cikurn. 


M&-«,'l.Iiii  k  Kl'<  n  im  Hrurh: 
]i-'ll,  ^tiim,  fi'itikorni^,  *in  bt. 

rn.br  21  bis  28 
.'Itfsjjleirhen. 


W  a  I  zc  n  ur  ti  0«'  i  s  v  n. 

Ofen  :  SO  rinn  Inhalt. 

\\'ii)'lti.ni[n-ratni  : 
Hwa  450». 

Aniilvsi'  :  Wir  nbrii 
illiis-i^rf..-  F.is.-ni. 


25 
20 
27 
28 
20 
80 
81 
82 


8S 
88 
85 
82 
82 
8M 
8* 
80 


1.0 
l.H 
0.0 
10  H 
14.0 
4,8 
8.0 
0,s 


. 

1!« 
02 
14 
10 
'• 

I 


Dr^h'i'.  li-n 


I 


Liberi  im  Hrucli  : 
bell,  jjriv.i,  feinkönüi;. 
.l.rbt. 


Die  erbohrien  Gase  haben  die  bekannte  Zu- 
sammensetzung. Die  Gasmengen  bieten  insofern 
Interesse,  als  sie  in  einigen  Fallen  unerwartet 
hoch  sind.  Dio  großen  Unterschiede  in  den 
Menden  bei  dem  gleichen  Masselslück  lassen  es 
nicht  riltlich  erscheinen,  ans  obigen  Ziffern 
Durchschnittswerte  festzulegen.  Je  nachdem  der 
Bohrer  zufällig  auf  größere  oder  kleinere  Wasen- 
räume,  von  denen  das  Roheisen  ganz  unregel- 
mäßig durchsetzt  ist,  trifft,  findet  man  mehr 
oder  weniger  Gas.  Immerhin  laßt  sich  aus 
dieser  Znsammenstellung  herauslesen,  daß  das 
tinalitats-Gießereieisen  im  allgemeinen  mehr  Gase 
eingeschlossen  enthalt,  als  das  Walzengußeisen. 
Vielleicht  ist  daran  die  Dickfliissigkeit  schuld. 
Eine  Verringerung  der  Feuchtigkeit  des  Gebläse- 
windes, die  durch  gewisse  Einrichtungen  bis  zu 
einem  bestimmten  Grade  erzielt  wurde,  bewirkte 


zwar,  wie  es  schien,  eine  Abnahme  der  H lasen 
im  Gießereieisen,  aber  immerhin  fand  sich  im 
Walzengußeisen  unter  denselben  Verhältnissen 
weniger  Gas.  — 

Alle  diese  Untersuchungen  wurden,  wie  be- 
reits angedeutet,  ans  einem  bestimmten  Grunde 
ausgeführt.  Ks  sollto  versucht  werden,  klarzu- 
stellen, ob  etwa  die  Qualitätsunterschiede  in  ge- 
wissen Eisensorten,  deren  chemische  Zusammen- 
setzung bezüglich  der  in  der  Praxis  gewöhnlich 
analysierten  Elemente  völlig  gleich  war,  dnreb 
irgendwelche  Verschiedenheiten  in  der  Gas- 
entwicklung oder  Gasaufnahme  begründet  wären. 
Es  konnte  namentlich  vermutet  werden,  daß  das 
Gas-Residuum  bei  dem  im  kleinen  Ofen  mit 
niedrigerer  Windtemperatnr  erblnsenen  Roheisen 
ein  geringeres  sei  als  bei  dem  .Eisen  aus  dem 
beinahe  fünfmal  so  großen  Ofen  mit  der  höheren 
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Windtemperatur  und  der  größeren  Windmenge. 
Wie  die  Tabelle  dor  beiden  Sorten  Walzengnß- 
eisen  Nr.  19  bis  24  nnd  25  bis  32  jedoch 
zeigt,  ergaben  diese  Untersnchnngen  leider  keine 
Lösung  der  bekanntlich  schon  häufig  auf- 
geworfenen Frage:  „Warum  ist  das  in  kleinen 
Öfen  erblasene  Roheisen  für  manche  Zwecke 
besser,  geeigneter  als  das  ans  großen  Öfen 
summende  V"  Ein  Unterschied  ist  in  dem  mehr- 
fach beregten  Sinne  nicht  zu  konstatieren.  Die 
höhere  Windtemperatnr  beim  großen  Ofen  kann 
aoeh  nicht  immer  das  beeinflussende  Moment 
sein;  denn  selbst  wenn  diese  höhere  Temperatur 
dnreh  Zusatz  von  kaltem  Wind  auf  denselben 


',  niedrigen  Stand  (450°)  wie  beim  kleinen  Ofen 
:  gebracht  worden  war,  blieb  die  Qualität  hinter 
I  derjenigen  des  Eisens  aus  letzterem  Ofen  zu- 
I  rück.    Vielleicht  aber  könnte  die  größere  Masse 
!  des  im  großen  Ofen  mit  weitein  Gestell  befind- 
lichen Eisens   eine  größere  Überhitznng  und 
größere  Ausseigerang  von  selteneren  Elementen 
und  damit  den  bekannten  „Anbrand"*  hervor- 
rufen.    Genaue  Ermittlungen  über  die  hier  in 
Betracht  kommenden  Verhältnisse  fehlen.  Es  wäre 
aber  sehr  zu  wünschen,  wenn  die  oben  aufgewor- 
fene Frage  ihre  ausreichende  Beantwortung  fände. 


•  Siehe  Ledebur,  Dos  Roheisen,  III.  Aufl.,  8. 11. 


Mitteilungen  aus  dem  EiaenhUttenlaboratorium. 


Bestimmung  des  Wolframs  im  Wolframstahl 
und  im  Ferrowolfram. 

Für  die  Wolframbestimmung  im  Stahl  sind 
nur  gewichtsanalytischo  Methoden  im  Gebrauch, 
welche  ziemlich  viel  Zeit  beanspruchen.  Nach- 
stehend bringe  ich  ein  von  mir  aufgefundenes 
titritnetrisches  Verfahren  für  die  rasche  und  ge- 
naue Wolfram hestiinmung  in  Vorschlag. 

Die  Methode  beruht  darauf,  daß  Metawolfram- 
silure.  welche  boi  Einwirkung  von  Säuren  auf 
Wolframate  in  Gegenwart  von  Phosphorsäuro 
entsteht,  durch  überschüssiges  Zink  bia  W'Oi 
reduziert  wird  und  daß  dieses  mit  Kalium- 
permatigannt  zu  WoOs  aufoxydiert  werden  kann: 
5WOi  +MmOi  =  5WO>  f  2MnO. 

Für  die  Wolframbestiminung  im  Stahl  löst 
man  2  g  Stahl  in  einem  Gemisch  aus  gleichen 
Teilen  Schwefelsäure  (1,84)  und  Phosphorsäure 
( 1 .70)  und  der  dreifachen  Wassermenge-  Dieses 
Gemisch  löst  Wolframstahl  leicht  auf.  Man  setzt 
witweilig  jo  8cc  Kaliumpermanganatlösung  zu, 
so.  daß  immer  eine  Rosafärbung  bestehen  bleibt. 
Zur  Vervollständigung  der  Lösung  erwärmt  man. 
Die  erkaltete  Lösung  bringt  man  in  einen  Meß- 
kolben und  benutzt  zur  Titration  die  Hälfte  da- 
von, zu  welcher  man  noch  etwa  200  cc  Schwefel- 
»Iure  (1:8)  und  40g  Zinkspane  setzt.  Schließlich 
«rhitzt  man.  Hat  die  Losung  eine  Färbung  wie 
Portwein,  »o  laßt  man  im  Kohlensäurestrom 
erkalten.  Nach  dem  Erkalten  hezw.  nach  dem 
Abfiltrieren  des  Zinks  titriert  man  mit  Pcr- 
m&nganat  bis  zur  Kosafärbung.  Man  bestimmt 
»uf  diese  Weise,  wieviel  Eisen  und  Wolframoxyd 


zusammen  von  dem  Oxydationsmittel  vei  brauchen. 
In  der  andern  Hälfte  bestimmt  man  nach  Rein- 
hardt oder  mit  Zinm-hlorür  und  Jod,  wieviel  Per- 
manganat  für  Eisen  verbraucht  wird,  und  erhalt 
aus  der  Differenz  die  vom  Wolfram  verbrauchte 
|  Menge.  Der  Eisentiter  mit  2,0754  multipliziert 
i  gibt  den  Wolframtiter.  Oder  man  kann  auch  auf 
Wolframsäuro  direkt  einstellen,  in  diesem  Falle 
muß  man  aber  zur  Wolframsäurelösung  eine 
Eisenlösung  bekannten  Gehalts  zusetzen. 

Bei  der  Kisenbestimmung  nach  Reinhardt 
macht  das  Erkennen  des  Endpunktes  Schwierig- 
keiten ;  dies  läßt  sich  vermeiden  ,  wenn  man  Zinn- 
chlorürlösung  bekannten  Gehalts  benutzt,  wo- 
durch Zusatz  eines  Überschusses  umgangen  wird. 

Zur  Wolframbestimmung  im  Ferrowolfram 
muß  man  aufschließen,  da  die  Legierung  sich  in 
Säuren  nur  schwer  löst.  0,5  g  fein  zerriebenes 
Ferrowolfram  trügt  man  einem  Platinticgel  ein, 
in  welchem  bei  niederer  Temperatur  Amnion- 
nitrat  geschmolzen  wurde.  Durch  starkes  Er- 
hitzen zerlegt  man  die  Nitrate  und  schmilzt  die 
Oxyde  mit  Kalium-Natrium-Karbonat.  Nach  dem 
Erkalten  löst  man  die  »Schmelze  in  W'asser,  be- 
handelt sie  mit  dem  oben  angegebenen  Säure- 
gemisch und  titriert  mit  Permanganat.  Man  kann 
auch  das  Ferrowolfram  mit  entwässertem  Natrium- 
bisulfat  im  Platintiegel  schmelzen.  Die  Schmel- 
zung dauert  nur  20  bis  80  Minuten.  Tiegel  und 
Schmelze  bringt  man  in  ein  Becherglas  mit 
Wasser,  erhitzt  '/*  Stunde,  setzt  Natriumkarbonat- 
lösung hinzu,  behandelt  das  entstandene  Nntrium- 
wolframat  mit  dem  Säuregemisch  und  titriert 
wie  oben. 

Z  i  8  s  w  a.  E.  Kuklin. 
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Aus  Praxi»  und  ll'i**'n*chaft  dt»  Girßereiwenr»*. 


24.  ithig,  Nr.  I. 


Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 

Über  die  Wirkung  des  Kalksteinzusehlags  auf  das  Schmelzgut 

beim  Kupolofenschmelzen. 

Nach  Versuchen  von  A.  S ul  ze r -Uro  liinann  •  Winterthur,  bearbeitet  von  K.  W  üst  -  Aachen. 


[Vi  ie  Höbe  des  Kalksteinzuschlag»  wird  häutig 
ganz  willkürlich  bemessen;  ferner  stellt 
man  in  den  meisten  Gießereien  keine  Unter- 
suchungen über  die  Brauchbarkeit  des  verwendeten 
Kalksteins  als  Znschlagsmaterial  beim  Knpolofen- 
betrieb  an.  Die  Menge  des  zugesetzten  Kalk- 
steins schwankt  in  weiten  Grenzen ;  sie  beträgt 
oft  nur  10  °/o  des  Schmelzkokses,  während  sie  in 
andern  Fällen  bis  auf  35  °/°  desselben  steigen 
kann.  Wenn  man  bedenkt,  dali  der  Kalkstein 
den  Zweck  hat,  die  Koksasche  zu  verschlacken, 
und  mit  derselben  eine  leichtflüssige,  aus  dem 
Ofen  bequem  entfernbare  Verbindung  einzugehen, 
so  wird  man  sofort  einsehen,  daß  die  Menge 
des  zugesetzten  Kalksteins  abhängig  ist  von  der 
Mengedes  Aschengehalts  des  verwendeten  Kokses. 
Hierbei  ist  vorausgesetzt,  dali  immer  unter  den- 
selben Verhältnissen  geschmolzen  wird  und  sich 
die  Zusammensetzung  des  Ofenfutters  nicht 
ändert.  Anderseits  hlbgt  die  erforderliche  Kalk- 
steinmeuge  zur  Schlackenbildung  auch  von  der 
Zusammensetzung  des  Kalksteins  selbst  nb.  .le 
reiner  der  Kalkstein  ist,  je  mehr  kohlensauren 
Kalk  er  enthält,  desto  wirksamer  wird  derselbe 
nein  und  desto  größere  Mengen  Asche  wird  der- 
selbe verschlacken  können.  Beimengungen  des 
Kalksteins  von  Kicselsftnre  und  Ton  werden 
zur  Bindung-  eine  gowitM  Menge  Kalziumoxyd 


(Nachdruck  verboten.) 

nötig  haben,  so  daß  zur  Verflüssigung  der  Asche 
ein  entsprechend  höherer  Prozentsatz  an  Kalk- 
stein nötig  ist.  Die  Bildung  einer  leichtflüssigen 
Schlacke  ist  jedoch  nicht  der  einzige  Zweck, 
welcher  mit  dem  Kalksteinznschlag  erreicht 
werden  soll.  Der  verwendete  Koks  hat  etwa 
0,8  bis  1,3  •/•  Schwefel.  Wird  die  Hälfte  dieses 
Schwefels  sich  im  oberen  Teil  des  Ofens  ver- 
flüchtigen, die  andere  Hälfte  vom  Roheisen  auf- 
genommen, so  vermehrt  sich  der  Schwefelgehalt 
des  Eisens  bei  einmaligem  Schmelzen  um  0,04 
bis  0,07  °/°-  Da  Eingüsse  und  Trichtei  wieder- 
holt nmgeschmolzen  werden,  so  kann  der  Schwefel- 
gehalt des  Gußmaterials  leicht  eiue  solche  Höhe 
erreichen,  daß  Gegentnaßregeln  zur  Verhütung 
von  minderwertigem  Guß  erforderlich  Bind. 
Namentlich  im  Anfange  des  Schmelzens  würde 
ohne  Kalksteinzuschlag  dieser  Mißstand  sich  sehr 
fühlbar  machen,  da  das  zuerst  geschmolzene 
Eisen  durch  den  Füllkoks  hindnrehtropft  und 
hierbei  Gelegenheit  hat,  reichliche  Schwefel- 
mengen aufzunehmen,  falls  hiergegen  keine  Ab- 
hilfe geschaffen  wird. 

Im  Kalkstein  ist  nun  ein  einfaches  Mittel 
vorhanden,  um  die  Schwefelaufnahme  auf  ein 
Minimum  herabzndrücken.  Feststellungen,  in 
welchen  Beziehungen  dieSchwefelanfnahme  zn  der 
Menge   des  zugesetzten  Kalksteins  steht,  sind 
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biaher  meines  Wissens  nicht  gemacht  worden. 
Nachstehende  Versuche  worden  in  der  Gießerei 
von  Gebr.  Snlzer,  Winterthnr,  durch  Hrn. 
A.  Snlzer-Großmann  nnd  dessen  Adjunkten 
Hrn.  Ingenieur  Fr.  Meyer  durchgeführt;  sie 
«ollen  einen  Beitrag  znr  Klärung  dieser  für 
den  Gießereibetrieb  wichtigen  Frage  liefern. 
Sie  weiden  nicht  nur  über  die  verschiedene 
Zusammensetzung  des  mit  verschiedenem  Kalk- 
steinznschlag  erschmolzenen  Materials  Aufschluß 
geben,  sondern  auch  den  Einfluß  eines  ver- 
mehrten Kalksteinzuschlngs  auf  die  Qualität  des 
erhaltenen  Gusses  zeigen. 

Za  den  Versuchen  wurde  ein  Kupolofen  mit 
Vorherd  benntzt.  Der  Schachtdurcbmesser  be- 
iragt 1000  mm;  derselbe  ist  an  der  Schmelz- 
zone  auf  700  mm  zusammengezogen.  Es  sind 
zwei  Dnsenreihen  vorhanden.  Der  Gesamt-Quer- 
nrhnitt  der  unteren  DUsenreihe  betragt  615  qcm, 
der  der  oberen  385  qcm,  also  zusammen  1000  qcm. 
Der  Vorherd  fußt  etwa  4000  kg.  Die  Pressung 
des  Windes  betrug  bei  den  Versuchen  58  cm 
Wassersäule.  Der  Koks  stammte  von  Zeche 
,Mannsfeldu.  Derselbe  enthielt  im  Mittel 
H.698  °/°  Asche  und  1,299  °/o  Schwefel.  Der 
Kalkstein  ist  sogenannter  „Lagern-Kalkstein" 
aas  dem  schweizerischen  .Tni  a.  Seine  Zusammen- 
setzung ist  folgende: 

Kieselsäure   3,05  0 /» 

Eräeaoxyd  und  Tonerde   4,12  , 

Kalk   51.12  „ 

ßlübverlnst  nnd  Kohlensäure    .  .  40,80  , 

Es  wurden  im. Ofen  Satze  von  500  kg  Roh- 
men und  30  kg  Koks  unter  möglichst  denselben 


Umstanden  verschmolzen,  nur  wurde  der  Kalk- 
steinzuschlag bei  jedem  Schmelzen  vermehrt. 
Das  Gesamtgewicht  der  jeweilig  verschmolzenen 
Menge  betrug  15000  bis  20  000  kg. 

Die  Galtlerung  bestand  ans  1 00  kg  Harring- 
ton  IV,  50  kg  Harrington  III,  100  kg  Alabama  IV, 
250  kg  Eingüssen  von  derselben  Mischung. 

Das  Roheisen  hatte  folgende  Zusammen- 
setzung: s 


Harrington  III 
Harrington  IV  . 
Alabama  IV 


2,38 
1,45 
2,83 


Mn 

*h 
0,12 
0,12 
0,42 


0,041 
0,043 
0,91 


s 
•/. 

0.02 
0.05 
0,044 


Die  erste  Schmelzuug  wurde  ohne  jeglichen 
Kalksteinzuschlag  gemacht,  sodann  f.  d.  Satz 
1  k£  Kalk  zugesetzt  und  bei  jeder  weiteren 
Schmelzung  der  Kalkateinzuschlag  vermehrt,  bis 
derselbe  1 0  kg  auf  den  Satz,  d.  h.  33,3  °/°  dos 
Gewichtes  des  Schmelzkoknes  betrug.  Es  sind 
demgemäß  1 1  Versuche  angestellt  worden.  Die 
gefallenen  Schlacken  wurden  im  Vorherd  ge- 
sammelt und  am  Schlüsse  eines  jeden  Versuchs 
in  ein  Sandbett  abgestochen,  die  Menge  der- 
selben bestimmt  und  eine  Durchschnittsprobe 
analysiert. 

Von  dem  flüssigen  Roheisen  wurden  eben- 
falls bei  sämtlichen  Schmelzungen  Proben  ge- 
nommen und  anf  ihre  chemische  Zusammensetzung 
untersucht.  Ferner  wurden  Probestabe  her- 
gestellt und  dieselben  auf  Zug-,  Hiegungs-  und 
Schlagfestigkeit  geprüft;  ebenso  winden  Druck- 
versuche von  jeder  Schmelzung  angestellt. 

Die  Zusammensetzung  des  erschmolzenen 
Eisens  war  folgende: 


Tabelle  1. 


itrtn  kr  r.  d.s 

* 

• 

» 

« 

7 

9 

10 

Uff  In  •  .  d«  K( 

».3 

6.SH 

10. 

IM 

»3.3 

M.S 

au 

Silizium  .  . 

Phosphor 
Schwefel  . 

1,44 

'  0,35 
i  0,48 
.  .  .  i  0,128 

1.50  ' 
0,38 
0,51 
0.1 5G 

1,70 

0.37 
0,50 
0,133 

1,78 
0.89 
0.54 
0,140 

l,(il 
0,40 
0,43 
0,114 

1,56 
0,35 
0,55 
0,101 

1,75 
0,37 
0,54 
0,116 

1,57 
0,41 

0.53 
0,102 

1,38 
0,60 
0,69 
0,088 

1.48 
0,37 
0,49 
0,085 

1,57 
0,39 
0,54 
0,100 

Die  größten  Differenzen  finden  sich  in  dem 
üehalt  an  Silizium,  während  der  Mangan-  und 
Phosphorgehalt  mit  Ausnahme  der  Probe  Nr.  8, 
welche  gleichzeitig  auch  einen  etwas  abnormen  . 
SUiziumgehalt  aufweist,  nnr  wenig  schwankt.*  ' 
Ans  diesen   Ergebnissen  ist  zu  ersehen,  wie  [ 
schwierig  es  ist,  an»  ein  und  derselben  Gattierung  , 
zu   verschiedenen   Zeiten  Gußstücke   von  der 
gleichen   Zusammensetzung  zu  erhalten.    Das  ; 
Mangan  ist  nicht  in  großen  Mengen  in  der 
'•attiernng  enthalten;  es  wird  deshalb  von  der 

'  E*  ist  möglich,  dali  zu  den  SchmeUveriuchen  | 
Vr.  8  Eingüsse  von   einer  andern  Mischung,  wahr- 
«ebe.nlieh  vom  Zylindergoß,  verwendet  worden,  wo-  ; 
•furch  sich  der  hohe  Mangangehalt  nnd  niedrige  Siluium- 
tthnlt  erUärrn  ward«-. 


Oxydationswirkung  mir  wenig  betroffen,  während 
dieselbe  sich  hauptsächlich  auf  das  Silizium  wirft, 
woraus  sich  die  Abweichungen  der  Gehalte  an 
Silizium  bei  den  verschiedenen  Schmelzungen 
zum  Teil  erklären  dürften.  Ein  Einfloß  des 
K.ilksteinzuschlags  auf  die  Gehalte  an  Silizium 
nnd  Mangan  ist  nicht  zu  erkennen.  Dagegen 
geht  aus  der  Tabelle  deutlich  die  Abhängigkeit 
des  Schwefels  des  erschmolzenen  Eisens  von  der 
Höhe  des  Kalksteinznschlags  hervor.  Mit  stei- 
genden Kalksteinmengen  sinkt  der  Schwefel- 
gehalt des  Schinelzgutes  von  0,156  °/°  ao< 
0.0H5  °/o,  oder  um  44  °/«  des  höchsten  Be- 
trages. 

Die  gefallenen  Schlackeu  zeigen  folgende 
ZuBainmensetznng: 
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Tabelle  2. 


Katkaleiaiuuhltg  In  k«  f.  d.  Bau  .  . 

1    o     1  » 

■ 

• 

4 

s 

6 

7 

8 

.0 

Kalk»trln*u»chU|r  In  '/,.   Je»  Kok»«»         0  8,3 

S,6 

10.— 

13,3 

16,8 

so.— 

23,3 

?S,6 

so.- 

33,3 

Kieselsäure  

Kalk  

60,60 
9,83 
-    !  18,61 
5,25 
l  5,20 
0,45 

00,95 
4.50 

19,70 
7,30 
7,20 
0,98 

58,60 
6.56 

15.40 
7,35 

11,95 
0,52 

55,10 
4,  0 

18,26 
4,80 

17,- 
0,74 

57,10 
4,80 

18,05 
5,80 

14,20 
0,87 

53,20 
10,80 
12,80 

8,46 
17,90 

0,51 

53,50 
5,10 

14,70 
6,12 

21,40 
0,63 

50,40 
6,46 

15,17 
6.40 

20,80 
0,40 

48,80 
6,46 

15,43 
6.97 

21,60 
0,81 

63,20 
6,77 

16,68 
3,15 

21,60 
0,31 

Schlacke  1  war  nicht  flüssig;  sie  hatte  eine  i  abnehmendem  Kieselsäuregebalt  steigen.  Ein 
breiige  Konsistenz  und  zeigte  nach  dem  Er-  Blick  auf  die  Tabelle  zeigt,  daß  die  Verbältnisse 
starren  schaumige  Beschaffenheit.  Schlacke  2  j  nicht  so  einfach  liegen, 
und  3  war  schwerflüssig,  zähe, 
und  erstarrte  in  festen  kompak- 
ten, jedoch  sehr  spröden  Massen. 
Schlacke  4  und  5  war  dünnflüssig, 
nach  dem  Erstarren  nicht  so  spröde 
wie  die  beiden  vorhergebenden 
Proben.  Die  Schlacken  6  bis  10 
waren  sämtlich  dünnflüssig,  nach 
dem  Erstarren  fest  und  nur  schwer 
zerschlagbar.  Die  Farbe  der 
Schlacke  begann  bei  1  mit  eiuem 
hellen  Braungrün,  wurde  sodann 
dnnkler  und  schließlich  schwarz. 

Die  Zusammensetzung  der  10 
untersuchten  Scjilackenproben  ist 
in  Abbildung  1  graphisch  dar- 
gestellt. Aub  derselben  ersieht 
man,  daß  mit  steigendem  Kalk- 
steinzuschlag der  Kalkgchnlt  der 
Schlacke,  wenn  auch  nicht  regel- 
mäßig, zunimmt,  wodurch  eine 
Abnahme  des  Kieselsäuregehalts 
hervorgerufen  wird.  Der  Eisen- 
oxydulgehalt erfährt  allmählich 
eine  Abnahme,  die  durch  die 
größeren  Schlnckenniengen,  welche 
mit  der  zunehmenden  Menge  Zu- 
schlag entstehen,  leicht  zu  er- 
klären ist.  Auch  der  Mangan- 
oxydulgehalt zeigt  ähnlichen  Verlauf  wie  der  In  der  Schlacke  2  z.  B.  findet  man  den  höchsten* 
Eisenoxydnlgebalt,  wenn  auch  nicht  in  derselben  Schwefel-  und Kieselsnuregehalt vereinigt, während 
Regelmäßigkeit,  was  in  der  ungleichen  Oxydier-  j  die  Schlacke  8  trotz  des  sehr  niedrigen  Kiesel- 
barkeit  des  Mangans  bei  abweichendem  Schmelz-  '  Säuregehalts  nur  wenig  Schwefel  aufgenommen  hat. 
Vorgang  seine  Ursache  hat.  Der  Tonerdegehalt  Sucht  man  eine  Einwirkung  des  Manganoxy- 
zeigt  die  größten  Schwankungen;  hierin  kommt  I  dnlgehalts  auf  die  Fähigkeit  der  Schlacke , 
die  Tatsache  zum  Ausdruck,  daß  bei  versebie-  den  Schwefel  zu  lösen,  festzustellen,  so  ergibt 
deuem  Ofengang  das  Mauerwerk  nicht  gleich-  ,  sich  ans  den  Analysen,  daß  einfache  Beziehungen 
müßig  angegriffen  wird,  und  die  weggeschmol-  zwischen  dem  Mangangehalt  und  Schwefelgehalt 
zenen  Mengen  ziemlich  wechseln.  dieser  Schlacken  ebenfalls  nicht  bestehen. 

Auffallend  ist  der  Wechsel  in  der  Höhe  des  t  Es  scheinen  hier  außer  der  chemischen  Zu- 
Schwefelgehalts  der  Schlacke.  Theoretisch  dürfte  sammensetzung  der  Schlacke  noch  andere  Um- 
die  Annahme  richtig  sein,  daß  eine  Knpolofen-  stände  bei  der  Neigung,  Schwefel  aus  der  Be- 
schicke desto  mehr  znr  Schwefelaufnahme  be-  Schickung  aufzunehmen,  mitzusprechen.  Wahr- 
fähigt  sein  muß,  je  mehr  Kalk,  Manganoxydul  scheinlich  ist  es,  daß  die  Temperatur  der  Schlacke 
und  Eisenoxydnl  sie  enthält.  Im  allgemeinen  sowie  der  Grad  der  Dfinnflnssigkeit  eine  wesent- 
müßte  also  der  Schwefelgehalt  der  Schlacke  mit     liehe  Kolle  spielen.    Je  höher  die  Temperatur 
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derselben  nnd  je  dünnflüssiger  die  Schlacke  ist, 
desto  bedeutender  wird  das  Lösungsvermögen 
der  Schlacke  fflr  Schwefel  sein. 


Tabelle  3  gibt  Aufschloß  über  die  Schlacken- 
mengen und  die  Höhe  des  Abbrandes  bei 
wechselnder  Znschlagsmenge : 


Tabelle  3. 


hUf  In  k(  f.  d.  8tts 


1 


7 

9 

10 

69,— 

79,9 

80,6 

81,— 

11,43 

11,80 

12,- 

12.20 

4,00 

4,96 

5,42 

2,44 

7,89 

9,42 

9,67 

9,88 

2,76 

3,96 

4,37 

1.98 

2,36 

2,07 

2,22 

2,36 

13,01 

15,46 

16,26 

14.22 

1,301 

1,546 

1,626 

1,422 

24 

30  — 

29,1 

36,6 

56,5 

14,40 

15,32 

11,98 

14,20 

4,07 

5,66 

5,70 

3,72 

4,32 

4,46 

4,38 

8,02 

1,22 

1,65 

2,09 

2,10 

2,30 

2,55 

2,67 

2,42 

7,84 
0,784 

8,66 

9,14 

12,54 
1,254 

0,866 

0.914 

Jkhlackenjrcw.  f.d.  Tonn«  Eisen 

Eisengehalt  in  °/«  

Miri£ani;ehalt  in  °/o    .   .   .    .  ' 
Abbrand  an  Eisen  in  kg  f.  d.  t  [ 
Abbrand  an  Mangan  in  kg  f.  d.  t 
Siliriuni- Abbrand  in  kg  f.  d.  t 
Gesamt-Abbrand  in  kg  f.  d.  t 
Oesamt-Abbrand  in  •/»  ... 


Die  Menge  der  Schlacke  schwankt  von  24 
bis  81  kg  f.  d.  Tonne  gesetzten  Eisens.  Aus 
der  SchlackenanalyBe  nnd  der  Menge  der  ge- 
fallenen Schlacken  ist  der  Abbrand  an  Eisen 
und  Mangan  berechnet.  Der  niedrigste  pro- 
zentuale Eisenabbrand  betragt  nur  0,432,  während 
der  höchste  sich  auf  0,988  beläuft,  und  beinahe 
regelmäßig  mit  steigender  Schlackenmenge  bezw. 
steigendem  Kalksteinzuschlag  wächst.  Der  Ab- 
brand an  Mangan  schwankt  zwischen  0,122 
and  0,437  °/o-  Er  ze>£t  bereits  erörterten 
Gründen  nicht  denselben  von  der  Menge  des 
Zuschlags  abhängigen  Verlauf,  wie  der  Eisen- 
abbrand. 

Der  Abbrand  an  Silizium  wurde  rein  rech- 
nerisch festgestellt  unter  der  Annahme,  daß 
15  °/o  des  Siliziumgehalts  des  erschmolzenen 
Materials  im  Ofen  verbrannt  worden  sind.  *  Diese 
Annahme  dürfte  nach  den  in  der  Literatur  vor- 
handenen Untersnchnngen  der  Wirklichkeit  ziem- 
lich nahe  kommen. 

Aus  der  Summe  des  ermittelten  Abbrands 
an  Eisen  und  Mangan  nnd  des  berechneten  an 
Silizium  lassen  sich  ziemlich  sichere  Anhalts- 
punkte über  die  Höhe  des  Gesamtabbrands  ge- 
winnen. Derselbe  schwankt  f.  d.  Tonne  gesetzten 
Eisens  von  7,84  bis  16,26  kg.  Er  steht  im 
einfachen  Verhältnis  zn  der  Menge  der  erzeugten 
Schlacke  bi-zw.  des  gesetzten  Kalksteins. 

Ans  diesen  Versuchen  ist  zn  ersehen,  daß 
die  Höhe  des  Abbrands  in  den  Lehr-  nnd  Hand- 
böcbern  der  Eisengießerei  gewöhnlich  viel  zu 
hoch  angesehen  wird.  Ledebnr  beziffert  den- 
selben anf  3  Iiis  6  Hundert  teile,  während  er 


58,- 
14,- 
4,50 
8,12 
2,61 
2.34 
13,07 
1,307 


63,9 
9,96 
2,67 
6,36 
1,71 
2,54 

10,61 
1,061 


nach  Obigem  nur  0,8  bis  1,6  %  betragt.  Zu 
diesen  Zahlen  ist  zu  bemerken,  daß  dio  Zunahme 
an  Schwefel,  welche  sich  bei  diesen  Versuchen 
von  etwa  0,070  %  bis  0,020  %  bewegt,  bei 
der  Berechnung  als  zu  geringfügig  nicht  in 
Rücksicht  gezogen  worden  ist.  Ebenso  wurde 
der  Eiseugehalt  der  Schlacke  vernachlässigt,  da 
diese  Feststellungen  außerhalb  des  Rahmens  der 
angegebenen  Versuche  lagen.  Eine  Betrachtung 
zeigt,  daß  derselbe  immerhin  imstande  ist,  das 
Resultat  etwas  zu  beeinflussen,  so  daß  der  Ab- 
brand hierdurch  noch  etwas  geringer  wird,  als 
oben  angegeben.  Angenommen,  es  sind  für  die 
Tonne  zu  schmelzenden  Roheisens  einschl.  Fnllkoks 
100  kg  Koks  mit  10  °/°  Asche  erforderlich, 
welch  letztere  10  °/°  met-  Eisen  enthalten 
mögen,  so  daß  auf  jede  Tonne  Roheisen  1  kg 
von  der  Eisenmenge  der  Schlacke  auf  Rechnung 
des  Eisengehalts  der  Koksasche  zu  setzen  ist, 
so  würde  sich  der  Gesamtabbrnnd  an  Metall  hier- 
durch um  etwa  0,1  °/o  verringern. 

Von  weiterem  Einfluß  auf  die  Höhe  des  Ab- 
brands ist  das  Verhalten  des  Kohlenstoffs  beim 
Schmelzen.  Derselbe  kann  um  er  Umständen 
eine  Abnahme  erfahren,  falls  die  Gattierung  reich 
an  Kohlenstoff  ist.  Anderseits  kann  das  ge- 
schmolzene Material  Kohlenstoff  aus  dem  Brenn- 
stoff aufnehmen,  sobald  sein  Sättigungsgrad  für 
diesen  Körper  noch  nicht  erreicht  ist.  In  ein- 
schneidendem Maße  wird  dies  der  Fall  sein, 
wenn  Flußoisenabfälle  in  beträchtlichen  Mengen 
in  der  Mischung  enthalten  sind. 

Die  Festigkeitseigenschaften  des  erschmol- 
zenen Eisens  sind  in  Tabelle  4  zusammengestellt: 


Tabelle  4. 


K«Jk«t*fmu«rlil*f  In  kg  f.  d.  8»ti  .  . 
(>Ut ieln>a«ol>U(  In        du  Kok«« 
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9.» 


_ 


S  5  4       |  a 

I    10,—   I    15..H  16,(1 


:o.—  I  is.s      ««,»  w, 


tu 

8S.I 


Biegangsfcstigkeit  in  kg/quim  J  27,9 

Oorchbiegang  in  mm  ....  I  18,6 

Zapfeitigkeit  in  kg/qmm    .  .  16,8 

Schlagfestigkeit  in  cm    ...  35,0 

Druckfestigkeit  in  t  f.  d.  <|cm  8,6 


28,5 
22.5 
17,3 
35,0 
9,2 


28,7 
22,5 
17,6 
87,5 
8,9 


29,8 
22,5 
18,3  i 
40.0  I 
8,8 


29,5 
22.5 
18,3 
40,0 
8,9 


31,2 
22,5 
20.3 
42.5 
8,8 


32, 
22.6 
19.8 
45,0 
9,3 


32,8 

nQ   

21,2 
45^0 

9,- 


34,3 
22,5 
20,1 
46,0 
9.- 


32,5 
2H.5 
20,5 
45,0 
10,2 


33,5 
23,2 
21,2 
45,0 
9.9 


•  Nach  neuesten  Erhebungen  «Vi  Hin.  A.  Snlaer-GroUmann  beträgt  der  Abbrand  an  Silitium  bei 
dieser  EtMwtmtsehnng  14,08  •/-• 
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Die  zur  Bestimmung  der  Biegnngsfestigkeit 
benatzten  Stäbe  wurden  auf  folgende  Weise  ge- 
gossen: Je  zwei  Stäbe  waren  in  einein  Kasten 
eingeformt,  welcher  beim  Gießen  eine  schiefe 


i 


90 '  '  %^2&V 


—ss- 


Ans  derselben  ist  zn  ersehen,  daß  die  Schlag- 
festigkeit mit  steigendem  Kalksteinzuschlag 
eine  Erhöhung  aufweist,  bis  derselbe  etwa 
20  °/«  des  Satzkokses  beträgt.  Von  Ii  ier  ab 
verläuft  die  Kurve  horizontal.  Die  Biegungs- 
festigkeit  zeigt  ein  allmähliches  Anwachsen  ent- 
sprechend der  erhöhten  Kalksteinmenge.  Das 
Maxiraum  liegt  hier  bei  26,6  0/»  Kalkstein;  so- 
dann geht  dieselbe  wieder  etwas  zurück.  Auf 
:  die  Durchbiegung  scheint  die  Menge  des  Zn- 
|  schlags  weniger  von  Einfluß  zu  sein. 

Die  Zugfestigkeit  erfährt  durch  steigenden 
Kalksteinzuschlag  ebenso  wie  die  Schlagfestig- 
keit anfänglich  eine  in  Betracht  fallende  Zu- 
nahme, bis  der  Kalksteinzuschlag  ein  Fünftel  des 
Koksgewichtes  beträgt,  sodann  wirkt  weitere  Ver- 


Kilogramm  Kalkstein  anf  30  kg  Satz  -  Koks. 


Abbildung  2. 

Lage  hatte  (200  mm  Erhöhung  auf  die  ganze 
Länge);  der  Einguß  war  unten  angeschnitten; 
jede  Stabform  war  mit  Steigetrichter  versehen. 
Die  Formen  waren  getrocknet. 
Es  wurden  von  jedem  Versuch  4 
Probestäbe  hergestellt,  so  daß  die 
in  Tabelle  4  angegebenen  Zahlen 
das  Mittel  aus  je  i  Einzelvei  suchen 
darstellen.  Die  Stäbe  hatten 
1000  mm  Uobranchslänge  und 
30  X  30  mm  Seitenlänge.  Sie 
wurden  im  unbearbeiteten  Zu- 
stande geprüft.  Aus  den  bei  der 
Prüfung  erhaltenen  Bruchstücken 
wurden  die  Probestäbe  für  *die 
Zugfestigkeit  herausgearbeitet. 
Die  Dimensionen  der  Probestäbe 
sind  aus  Abbildung  2  zu  ersehen. 
Die  erhaltenen  Zahlen  stellen  den 
Durchschnittswert  aus  je  4  Ver- 
suchen dar.  Die  Schlagfestigkeit 
wurde  mit  Quadratstäben  von 
40  mm  vorgenommen.  Das  Ge- 
wicht des  Fallbilrs  betrug  12  kg, 
die  Auf lagedistanz  160  mm.  Die 
Versuche  wnrden  bei  einer  Fall- 
höhe von  30  cm  begonnen  und 
nach  jedem  Schlag  dieselbe  um 
10  cm  erhöht,  bis  Bruch  eintrat. 
Es  wurden  je  4  Vorsuche  aus- 
geführt. 

Die  Proben  für  die  Druck- 
versuche wnrden  in  der  Eid- 
genössischen Prüfnngs  -  Anstalt  vorgenommen,  luclnung  des  Zuschlags  nicht  mehr  wesentlich 
Zu  denselben  wurden  Würfel  von  30  mm  Seiten-  j  auf  die  Erhöhung  der  Zugfestigkeit  ein.  Die 
länge  aus  dem  Stabe  für  die  Biegungsfestig-  Druckfestigkeit  wird  durch  die  Menge  des  Kalk- 
keit  ausgeschnitten.  Abbildung  3  zeigt  die  er-  steins  nur  wenig  beeinflußt,  wie  ans  dem  Ver- 
haltenen Resultate  in  graphischer  Darstellung,     lauf  der  Kurve  zn  ersehen  ist. 


Abbildung  3.    Kalkstein  vom 
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Die  Herstellung  des  Unterkastens  und  des  Herdes 
einer  nassen  Sandform. 


(«.-»chdruek  T«rb«teD.) 


Über  dieses  Thema  hielt  Tb  ob.  D.  West 
in  Boston  vor  der  „New  England  Foundrymens 
Association*4  einen  sehr  interessanten  Vortrag, 
dem  wir  folgendes  entnehmen: 

Die  Prinzipien,  nach  welchen  der  Unter- 
kasteu  oder  das  Gießbett  einer  nassen  Sandform 
hergestellt  wird,  sind  noch  nicht  mit  Sicherheit 
erkannt,  and  ist  die  Anfertigung  derselben  des- 
halb in  den  Gießereien  vollständig  dem  Ermessen 
der  Former  überlassen,  wodurch  zahlreiche  Miß- 
erfolge bedingt  sind.  Wenn  mau  sich  überlegt, 
daß  gesclimolzeues  Eisen  auf  nassem,  fest- 
gestampftem Sand  nicht  ruhig  liegt,  und  daß  es 
je  nach  der  Höhe  des  Eingusses  und  Steige- 
trichterB  ahnlich  dem  Wasser  einen  Druck  auf 
seine  Unterlage  ausübt,  so  kennt  man  die  beiden 
Grundbedingungen,  nach  welchen  bei  der  An- 
fertigung des  Uuterteih  einer  nassen  Sandform 
verfahren  werden  soll.  Untersucht  man  jedoch,  j 
wie  manche  Former  arbeiten,  so  sollte  man 
meinen,  daß  diese  beiden  fundamentalen  Regeln 
äußerst  schwierig  zu  erkennen  sind  und  jahre- 
lange, böse  Erfahrungen  dazu  gehören,  um  die 
Erkenntnis  herbeizuführen. 

Der  Grund,  warum  flüssiges  Eisen  auf  dich- 
ter, nasser  Sandunterlage  unruhig  wird,  liegt 
darin,  daß  unter  dem  Einflösse  des  geschmol- 
zenen Metalls  der  Sand  Wasserdampf  entwickelt, 
der  mit  Gewalt  auf  dem  Wege  des  geringsten 
Widerstands  entweicht.    Ist  die  Form  zu  fest 
gestampft,  so  entweichen  die  Dämpfe  durch  das 
flüssige    Metall   und   nicht   durch   die  Form. 
Dieses  Entweichen  kann  ohae  merkliches  Kochen 
des  Metalls  stattfinden,  es  kann  aber  auch  so 
heftig  sein,  daß  nicht  nur  ein  Scbülpen  der 
Form  eintritt,  sondern  das  flüssige  Metall  so 
heftig  umhergeechleudert  wird,  daß  vollständiger 
Wraekguß  entsteht.    Zieht  man  den  ferrostati- 
scheu  Druck  des  Metalls  in  Betracht,  so  wird 
mau  zu  dem  Schluß  gelangen,  daß  bei  gleicher 
Höbe  der  Flüssigkeitssäulen  eine  gleiche  Dichtig- 
keit der  Form  vorhanden  sein  muß,  also  das 
Stampfen  des  Sandes  von  der  Höhe  des  Einguß- 
trichters abhängig  ist. 

Gewöhnlich  wird  die  Feuchtigkeit  des  Sandes 
vom  Former  viel  besser  kontrolliert,  als  das 
Feststampfen  des  Sandes.  Die  Hauptschwierig- 
keit liegt  in  der  Erzielung  einer  genügend 
durchlässigen  und  doch  widerstandsfähigen  Guß- 
fonn.  Ideale  Verbältnisse  herrschen,  sobald  die 
Goßform  im  Oberteil  sehr  durchlässig,  der  Sand 
also  locker  gestampft  ist,  während  das  Unter- 
teil dagegen   genügend  fest  ist,  um  durch  das 

I.« 


einfließende  Metall  keine  Deformation  oder  gar 
Beschädigung  zu  erleiden.  Das  Anbringen  von 
Luftlöchern  kann,  falls  dieselben  sachgemäß  an- 
gesetzt werden,  in  vielen  Fällen  gegen  allzu 
große  Feuchtigkeit  und  Undurchlässigkeit  helfen, 
jedoch  ist  ihrer  Nutzwirkung  eine  Grenze  ge- 
setzt, sobald  der  Sand  zu  feucht  und  zu  fest 
gestampft  ist. 

Der  Sand  des  Unterkastens  kann  ohne  Nach- 
teile sehr  fest  gestampft  werden,  sobald  im 
Oberkasten  der  Sand  möglichst  wenig  feucht 
und  sehr  durchlässig  ist  und  der  Luftspieß 
reichliche  Anwendung  gefunden  hat.  Je  feuch- 
ter und  feinkörniger  der  Sand  ist  und  je  fester 
das  Stampfen  erfolgte,  desto  mehr  Luftlöcher 
sind  erforderlich.  Dies  führt  zu  der  Frage: 
Mit  welchem  Fenchtigkeitsgrad  soll  der  Sand 
verwendet  werden,  wie  muß  seine  Korngröße 
sein,  und  wie  fest  ist  derselbe  zu  stampfen? 

Je  trockener  der  Sand  ist,  desto  weniger 
Mühe  und  Arbeit  erfordert  die  Luftabfuhr. 
Nasser  Sand  wird  nur  deshalb  benutzt,  um 
Bildsamkeit  hervorzurufen,  Ausbesserungen  an 
der  fertigen  Form  vornehmen  zu  können  und 
den  Sand  widerstandsfähig  gegen  die  mechani- 
schen Einflüsse  beim  Gießen  zu  machen.  Das 
Unterteil  einer  Form  könnte,  mit  Ausnahme 
einer  Schicht  an  der  Oberfläche  von  3  bis 
8  cm,  aus  trockenem,  grobkörnigem  Sand  be- 
stehen, um  das  Abführen  der  Gase  nach  unten 
zu  ermöglichen.  Da  es  jedoch  infolge  der  ge- 
ringen Bildsamkeit  des  trockenen  Sandes  un- 
bequem ist,  mit  demselben  zu  arbeiten,  und  man 
Gefahr  laufen  würde,  daß  die  beiden  Sand- 
schichten während  des  Gießens  sich  trennen, 
benutzt  man  nur  feuchten  Sand  für  das  Unter- 
teil einer  Gußform.»  Der  Grad  der  Feuchtig- 
keit soll  jedoch  nur  derart  sein,  daß  genügend 
festes  Stampfen  ermöglicht  wird  und  die  Halt- 
barkeit der  Luftlöcher  gewährleistet  ist,  da  bei 
trockenem  Sand  sich  die  Luftlöcher  nach  dem 
Herausziehen  des  Luftspießes  wieder  schließen. 
Ferner  muß  in  Betracht  gezogen  werden,  daß 
der  Sand  durch  das  Anfeuchten  sein  Volumen 
vermehrt,  so  daß  der  aufbereitete  Sand  der 
nassen  Sandformen  stark  eingestampft  werden 
muß,  um  die  Dichtigkeit  des  trockenen  Sandes 
zu  erhalten.  Erst  wenn  man  dem  Sand  so  viel 
Wasser  zusetzt,  daß  er  eine  lehmförmige  Kon- 
sistenz erhält,  wird  die  Dichtigkeit  desselben 


In  den  meisten 


Fällen  werden  sieh  die  beiden 
Herausnehmen  des  Modells  trennen. 
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erhöht  nnd  nähert  eich  wieder  derjenigen  des 
trockenen  Sandes.  Formfenchter  Sand  nimmt 
etwa  das  eineinhalbfache  Volnmen  des  trockenen 
Sandte  ein  und  laßt  sich  ersterer  um  die  drei- 
fache Höhe  des  letzteren  einstampfen,  während 
lehmfeuchter  Sand  dem  Volumen  des  trockenen 
Sandes  nahekommt  und  nur  wenig  festgestampft 
werden  kann. 

Die  Korngröße  des  Sandes  ist  eine  Funktion 
der  Größe  und  Form  deB  herzustellenden  Guß- 
stücks. Je  leichter  die  Gußstücke  sind  und  je 
einfachere  plattenförmige  Gestalt  dieselben  be- 
sitzen, desto  feiner  sollte  der  Sand  sein.  Je 
grobkörniger  der  Sand  ist,  um  so  weniger  ent- 
stehen Fehlgösse;  jedoch  kann  derselbe  nur 
dann  angewendet  werden,  wenn  keine  glatten 
Flächen  und  keine  scharfen  Abgüsse  verlangt 
weiden,  was  jedoch  bei  leichten  Gegenständen 

nur  selten  zutrifft. 
Schwere  Gußstücke 
groben 
sächlich, 
weil   die  größeren 
Metallmassen  mehr 
Gase  entwickeln, 
weshalb  das  Form- 
material  eine  größere 
Durchlässigkeit  ha- 
ben  muß,  als  der 
feine  Sand  besitzt. 
Wohl  kann  bei  Auf- 
wand besonderer  Ge- 
schicklichkeit und 
Umsicht  auch  feiner 
Sand  zur  Herstellung 
großer  Gnßformen 
verwendet  werden, 
um  glatte  Flächen 
und  scharfe  Konturen  zu  erzielen,  allein  die 
Gefahr  des  Wrackgehens  ist  dann  so  groß,  daß 
man  hiervon  in  der  Regel  absieht. 

Der  Charakter  der  Formsande  weist  zahllose 
Unterschiede  auf  und  ist  es  von  großem  Vorteil 
für  eine  Gießerei,  wenn  sie  über  ein  brauch- 
bares, genügend  bildsames  und  doch  ausreichend 
durchlässiges  Material  verfügt.  Die  Dichtigkeit 
und  Festigkeit,  welche  dem  Sand  durch  das 
Stampfen  im  Unterteil  der  Form  erteilt  werden 
muß,  ist  hauptsächlich  abhängig  von  der  Schnellig- 
keit, mit  welcher  gegossen  wird,  nnd  der  Höhe 
des  Eingusses.  Die  Abbild.  1  und  2  zeigen, 
in  welch  weiten  Grenzen  sich  diese  Verhältnisse 
bewegen  können.  In  Abbildung  1  hat  der 
Uuterkasten  eine  36"  hohe  Eisensäule  über  sich, 
während  in  Abbildung  2  bei  der  offenen  Herd- 
form die  Höhe  desselben  nur  '/*"  beträgt.  Der 
Sand  im  Unterkasten  A  (Abbildung  1)  muß  so 
fest  gestampft  sein,  daß  man  mit  Hilfe  der  von 
West  konstruierten  Festigkeits-Prüfnngsmaschine 
bei  einem  Zug  von  25  Pfand  nur  l/t"  tief  ein- 


Abbildung  1  und  2. 


dringen  kann.  Prüft  man  den  Sand  der  Herd- 
gußplatte B  (Abbildung  2),  so  ist  nur  ein  Zug 
von  2  Pfund  nötig,  um  denselben  Erfolg  her- 
vorzurufen. In  diesen  Zahlen  prägen  sich  deut- 
lich die  großen  Abweichungen  aus,  mit  welchen 
der  Sand  verschiedener  Gußformen  eingestampft 
werden  muß,  und  ist  hieraus  zu  erkennen,  welch 
feines  Gefühl,  Geschicklichkeit  und  gesundes 
Urteil  ein  Former  besitzen  muß,  um  die  vielen 
Arten  von  Gußformen  mit  nassem  Sand  erfolg- 
reich herstellen  zu  können. 

Um  eine  solche  vergleichende  Prüfung  des 
Sandes  zu  ermöglichen,  hat  West  die  in  Ab- 
bildung 3  und  4  dargestellte  Maschine  kon- 
struiert. Dieselbe  besteht  aus  einem  1  Zoll  dicken 
Auflagebrett  N,  an  welchem  2  Stützen  P  au- 


Abbildung  8. 

geschraubt  sind,  die  ein  Querhaupt  R  tragen. 
In  letzterem  ist  ein  Stempel  E  geführt,  der 
durch  das  Auflagebrett  hindurchgeht  nnd  in 
einem  quadratischen  Schuh  F  endigt  (Abbild.  3). 
An  dem  Stempel  E  sind  auf  beiden  Seiten 
Schnüre  K  befestigt,  die  durch  die  Bügel  M 
derartig  geführt  sind,  daß  sie  die  Bewegung 
dee  Stempels  nicht  hindern.  Sie  führen  über 
die  beiden  Schnurrollen  l! .  welche  auf  dem 
Auflagebrett  befestigt  sind,  und  vereinigen  sich 
in  Ü.  Beim  Gebranch  wird  die  Maschine  auf 
die  zu  untersuchende  Sandfläche  gelegt,  mit 
einer  Hand  in  ihrer  Lage  festgehalten  und  mit 
Hilfe  einer  Federwage  und  der  andern  Hand 
ein  Zug  ausgeübt  (Abbildung  4).  Derselbe  wird 
auf  den  Stempel  übertragen,  der  nunmehr  in 
den  Sand  eindringt.  Die  Tiefe  des  Eindringens 
wird  mit  Hilfe  der  Skala  G  abgelesen.  Die 
Federwage  gibt  an,  welcher  Zug  erforderlich 
war,  um  das  Eindringen  zu  ermöglichen. 
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Die  Einführung  einer  solchen  Maschine  würde 
den  Leitern  vieler  Gießereien  eine  bessere  Kon- 
trolle über  die  Arbeit  der  Former  im  Anfertigen 
von  f  iict-rkast.cn  and  Herdbetten  ermöglichen. 
Die  Festigkeit  des  Sandes  könnte  der  jeweiligen 
Größe  des  Gußstückes  genau  angepaßt  werden, 
nnd  man  wäre  dadurch  imstande,  Abgüsse  von 
durchans  gleichem  Gewicht  zn  erhalten,  was 
häufig  schwer  zu  erreichen  ist,  sobald  die  Guß- 
formen von  verschiedenen  Formern  hergestellt 
werden.  Ein  neuer  Arbeiter,  oder  alte  Arbeiter 
an  neuen  Arbeiten  könnten  mit  Hilfe  der  be- 
schriebenen Vorrichtung  nach  Herstellung  weniger 


III 


Abbildung  4. 

Formen  sofort  darüber  im  klaren  sein,  wie  fest 
der  Sand  zu  stampfen  ist,  um  Differenzen  in 
dem  Gewicht  der  Abgüsse  zu  vermeiden. 

Betrachtet  man  die  Methoden,  nach  welchen 
verschiedene  Former  das  Gießbett  für  die  Herd- 
tormerei,  den  Herd,  herstellen,  so  wird  man 
hierin  große  Unterschiede  bemerken,  und  wäre 
es  von  praktischer  Bedeutung,  diese  Aibeit  nach 
einheitlichen  Normen  zu  verrichten. 

Man  kann  derart  verfahren,  daß  man  zuerst 
zwei  Führungsschienen  1  und  3  (Abbildung  5) 
auf  Unterlagen  S  mit  Hilfe  der  Setzwage  in 
dieselbe  wagerechte  Lage  bringt,  füllt  den 
Zwischenraum  mit  Sand  aus  und  streicht  mit 
Hilfe  einer  Abstreichlatte  und  zweier  auf  die 
Führungsschienen  gelegten  Unterlagen  den  Sand 
ab,  so  daß  er  über  die  Oberkante  der  Führungs- 
schienen X  und  W  (Abbildung  6)  3/g  bis  lit" 
hervorragt,  wie  bei  ö  zu  sehen  ist.  Nunmehr 
wird  der  Sand   mit  der  Abstreichlatte  nieder- 


Abbildung  5. 


Abbildung  f>. 


geklopft,  so  daß  er  mit  der  Oberkante  der 
Führungsschienen  in  dieselbe  Ebene  kommt.  Auf 
diesem  Gießbett  kann  offener  Herdguß  von  lft 
bis  \lftM  Dicke  gefertigt  werden.  Sollen  die 
Herdgußstiicke  eine  größere  Fleischatärke,  etwa 
2  bis  3",  haben,  so  ist  es  nur  nötig,  die  nieder- 
znklopfende  Sandschicht  auf  etwa  3l<"  zu  er- 
höben. Die  Anwen- 
dung des  Luftspießes 
ist  nicht  erforder- 
lich, da  das  Gieß- 
bett genügend  durch- 
lässig ist. 

Aub  vorstehender 
Beschreibung  geht 
hervor ,  daß  man 
die  Höhe  der  Sand- 
schicht der  jewei- 
ligen Dicke  des  her- 
zustellenden Guß- 
stückes anpassen 
muß,  um  Fehlgüsse 
zu  vermeiden.  Wenn 

man  jedoch  Gußstücke  mit  größerer  Wandstärke 
als  oben  angegeben  im  offenen  oder  verdeckten 
Herd  herstellen  will,  so  ist  ein  stärkeres  Stampfen 
des  Sandes  notwendig  und  es  kommt  auf  die 
richtige  Verwendung  des  Luftspießes  sehr  viel 
an.    Der  Sand  wird  sodann  mit  Spitz-  und 
Plattstampfer  bis  zur  Oberfläche  der  Führungs- 
schienen festgestampft  und  nunmohr       l)'H  *U" 
tief  unter  die  Oberkante  desselben  abgestrichen, 
wie  Y  (Abbildung  7)  zeigt.    Es  wird  nun  ent- 
weder Luft  bis  zur 
lockeren      Aschen-        *    5  , 
unterläge  gestochen, 
wie   bei    Ax    oder  -.^ 
man  führt  die  Luft 
seitlich  ab,  wie  bei 
Bl  zu  sehen  ist.  Ist 
das  Bett  vollständig 
ventiliert,  so  fährt  «dfl 
man  mit  der  Hand 
über  die  Luftlöcher, 

um  ihre  Öffnungen  Abbildung  7. 

zu   schließen ,  und 

bringt  Sand  auf  das  Bett,  das,  wie  bei  Dl 
zu  sehen  ist,  etwa  noer  den  Führungs- 
schienen abgestrichen  wird.  Die  Abstreichlatte 
wird  entfernt  und  mit  derselben  der  Saud  bis  E 
niedergeklopft. 

Auf  einem  solchen  Bett  können  Herdgutt- 
platten  von  1  bis  4"  Dicke  gegossen  wer- 
den. Für  sehr  dünne  Platten,  etwa  unter  3U" 
Dicke,  ist  es  nötig,  in  den  auf  */t  bi«  *J4" 
gestampften  Modell  »an  d  mittels  eines  dünnen 
Drahtes  zahlreiche  Luftlöcher  so  tief  zu 
stechen,  wie  bei  //'  zu  sehen  ist,  daß  sie 
mit  den  unteren  Luftlöchern  in  Verbindung 
stehen.    Hat   man  Gießbetten    für  verdeckten 
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Herdguß  herzustellen,  so  verfährt  man  ähn- 
lich. Eb  wird  der  Spitz-  und  Plattstampfer 
je  nach  Bedarf  etwas  stärker  angewandt,  die 
Entfernung  zwischen  Y  und  der  Oberfläche 
der  Führungsschienen  wird  vergrößert,  ebenso 


die  Stärke  der  mit  der  Abstreichlatte  abzu- 
streifenden Sandschicht  D'.  Durch  diese  Haß- 
nahmen kann  man  dem  Gießbett  jeden  Grad 
von  Festigkeit  geben,  den  das  zu  gießende 
Stück  verlangt. 


Allgemeine  Gesichtspunkte  zur  Beurteilung 
der  Formmaschinen. 


Während  noch  vor  kaum  12  Jahren  nur 
einige  wenige  Systeme  von  Formmaschinen  be- 
kannt waren,  verfugt  der  Interessent  heute  über 
eine  derartig  reichhaltige  Auswahl  von  Kon- 
struktionen, daß  man  eigentlich  nicht  mehr  weiß, 
was  man  wählen  soll. 

Nicht  nur  größere  Spezialfabriken  haben  ihr 
Material  an  Modellen  für  die  verschiedenen  Zwecke 
nach  jeder  Richtung  hin  ausgearbeitet,  sondern 
auch  zahlreiche  Gießereien  und  kloinere  Ma- 
schinenfabriken haben  sich  der  Sache  bemäch- 
tigt, ihre  eigenen  Konstruktionen,  meist  für  eine 
einzige  Art  von  Maschinen,  veröffentlicht  und 
diese  vielleicht  für  einen  bestimmten  Zweck  und 
eine  bestimmte  Fabrik  ganz  brauchbaren  Ma- 
schinen zu  verallgemeinern  gesucht  Dadurch 
werden  naturgemäß  mancherlei  Mißerfolge  hervor- 
gerufen, welche  geeignet  sind,  Mißtrauen  gegen 
die  Formmaschinen  im  allgemeinen  bei  weniger 
einsichtigen  Gießern  hervorzurufen.  Die  durch 
die  zahlreichen  auf  den  gleichen  Zweck  gerich- 
teten, oft  recht  dilettantischen  Versuche  haben 
daher  eine  Art  von  Anarchie  hervorgerufen, 
welche  die  bewährten  und  gediegenen  Konstrnk- 
tionssysteme  daran  hindert,  zu  allgemeiner 
Herrschaft  und  Anerkennung  zn  gelangen. 
Der  augenblickliche  Znstand  steht  daher  im 
vollen  Gegensatz  zu  den  Verhältnissen  vor  kaum 
12  Jahren  und  voraussichtlich  auch  zn  denen 
der  kommenden  Zeit.  Während  früher  nur  zwei 
bis  drei  Konstruktionssysteine  zur  Auswahl  stan- 
den, sind  es  deren  zurzeit  nahezu  unzählige, 
und  sicherlich  wird  die  Zukunft,  nach  Unter- 
gang des  Verfehlten  und  heute  nach  Verbreitung 
Ringenden,  einer  beschränkten  Anzahl  von  Form- 
maschinentypen die  allgemeine  Vorherrschaft  zu- 
erkennen. 

Um  dem  heute  vor  der  Fülle  des  Gebotenen 
in  Verlegenheit  befindlichen  Gießer  die  Auswahl 
zu  erleichtern,  sei  im  Nachfolgenden  eine 
Klassifikation  der  verschiedenen  Hauptsysteme 
versucht. 

Nach  der  Formmethode  unterscheiden  wir  drei 
Haupttypen  von  Maschinen,  nämlich : 

1.  Maschinen,  welche  die  fertige  Form  von 
der  darunter  liegenden  Modellplatte  nach  oben 


I  abheben  oder,  was  auf  dasselbe  hinauskommt, 
|  die  Modellplatte  nach  unten  von  dem  Formkasten 
sinken  lassen  (Abhebemascbinen) ; 

2.  Maschinen,  welche  nach  Einformung  des 
Formkastens  den  letzteren  mit  der  Modellplatte 
herumdrehen  und  die  Modelle  nach  oben  aus 
dem  Sande  ziehen,  oder,  was  das  gleiche  be- 
deutet, den  Formkasten  nach  unten  sinken  lassen 
(Maschinen  mit  Wendeplatte); 

3.  Maschinen,  welche,  sei  es  nach  oben  oder 
unten,  die  Modelle  nach  dem  Einformen  durch 
die  Modellplatte,  welche  auf  dem  eingestampften 
Sande  zunächst  fest  liegen  bleibt,  hindurchziehen 
(Durchzug- Formmaschinen). 

Für  die  Auswahl  eines  dieser  drei  Typen 
sind  folgende  Gesichtspunkte  maßgebend:  Wer 
flache,  leicht  aus  dem  Sande  gehende  Gegen- 
stände formen  will,  wie  Ofenplatten  (auch  ver- 
zierte), kleinere  Nähmaschinenteile,  Gestelle 
mit  ovalem  oder  flachem  Querschnitt,  Lampen- 
teile, kleinere  Tempergußteile ,  Platten  aller 
Art,  wie  Filterpressenplatten  usw.,  Handräder, 
kurzum  alle  Arten  von  Modellen,  bei  denen  ein 
Abreißen  des  Formsandes  beim  Abheben  nicht 
zu  fürchten  steht,  der  wähle  Abhebe- Form- 
maschinen. Wer  stärker  profilierte  Modelle 
formen  will,  welche  zum  Teil  mit  steilen  Flan- 
ken tiefer  in  den  Formsand  hineinragen,  der 
wähle  Maschinen  mit  Wendeplatten.  Diese  Ma- 
schinen gewähren  den  Vorzug,  daß  der  Form- 
sand, schon  infolge  seines  Gewichts,  sicherer 
beim  Ausheben  des  Modells  hält  oder,  selbst 
wenn  an  schärferen  Kanten  gelockert  oder  ge- 
löst, wenigstens  an  seiner  Stelle  liegen  bleibt  nnd 
durch  Andrücken  wieder  befestigt  werden  kann. 

Die  Durchzug-Formmaschinen  endlich  haben 
lediglich  Bedeutung  bei  der  Formerei  von 
Modellen  mit  senkrechten  oder  nahezu  senk- 
rechten Wänden,  mit  nahe  beieinander  stehen- 
den Rippen,  wie  Rippenheizkörpern  aller  Art, 
Roststäben,  Automobilzylindern  usw.,  ferner 
Zahnrädern,  Riemenscheiben  usw.  Für  alle  Mo- 
delle, welche  ohne  Durchzugvorrichtung  geformt 
werden  können v  Bind  diese  Maschinen,  schon 
wegen  der  Kostspieligkeit  der  Modelle  und 
Durchzugplatten,  zu  widerraten. 
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Was  die  Betriebsweise  betrifft,  so  lassen  eich 
zwei  Grnppen  unterscheiden: 

1.  Hand  -Form  wasch  inen,  bei  welchen  die 
Verdichtung  des  Formsandes  ausschließlich  durch 
Stampfen,  wie  bei  der  gewöhnlichen  Handforme- 
rei, erfolgt. 

2.  Preß  -  Formmaschinen ,  bei  welchen  die 
Verdichtung  des  Formsandes  durch  Pressen  erfolgt. 

Jede  der  oben  angeführten  drei  Typen  (Ab- 
hebemaschinen,  Wendemaschinen  und  Durchzug- 
maachinen)  kann  für  die  beiden  genannten  Be- 
triebsweisen ausgeführt  werden.  Für  maßigere 
Produktion,  selbst  für  Formerei  einzelner  Stücke, 
sind  meistens  Hand-Formmaschinen  ausreichend. 
Sie  übertreffen  immerhin  an  Leistungsfähigkeit 
die  gewöhnliche  Handformerei  nicht  unwesent- 
lich, können  mit  jedem  Holzmodell  arbeiten, 
schonen  die  Modelle,  geben  sehr  genaue  Formen, 
jedenfalls  viel  schönere,  als  von  Hand  geformt, 
and  können  von  Tagelöhnern  bedient  werden. 
Für  größere  Produktion  und  Massenfabrikation 
sind  Preßmaschinen  stets  vorzuziehen.  Selbst 
für  ziemlich  hohe  Gegenstände,  wie  Töpfe,  Spül- 
kasten ,  Kanalisationsartikel ,  Eisenbahn  -  Achs- 
büchsen nsw..  sind  diese  Maschinen  durchaus 
zu  empfehlen. 

Bezüglich  der  Ausdehnung  der  Formen  ist 
eigentlich  kaum  eine  Grenze  der  Ausführbarkeit 
gezogen  und  ist  die  Wahl  nur  durch  wirtschaft- 
liche Rücksichten  bestimmt.  Formkastengrößen 
his  zu  5  m  Länge  für  Säulen,  Röhren  usw.  und 
2  bis  3  m  im  Quadrat  werden  heute  schon  mit 
Maschinen  geformt,  selbst  mit  Preßmaschinen, 
selbstverständlich  nur  da,  wo  die  erreichbaren  Vor- 
teile und  die  regelmäßige  Verwendbarkeit  die 
Anschaffung  einer  entsprechend  kostspieligen 
Formmascbine  rechtfertigt.  Die  Kosten  bei- 
spielsweise einer  einzigen  Maschine  zum  Formen 
von  stäblernen  Lokomotivrädern  von  2  m  Durch- 
messer betragen  etwa  25  000  und  lassen 
dennoch  Ersparnisse  erzielen,  welche  dieses  An- 
lagekapital reichlich  verzinsen. 

Die  Hand  •  Formmasch  inen  erhalten  bei  der 
Ausführung  für  größere  Kasten  eine  hydrau- 
lisch betriebene  Abhebevorrichtnng,  zu  deren 
Bedienung  häufig  keine  hydraulische  Kraftanlage, 
sondern  eine  Handpumpe  dient. 

Die  Preß-Formmaschinen  teilen  sich  weiter 
ein  in  solche 

a)  für  mechanische  Pressung, 

b)  für  hydraulische  Pressung, 

c)  für  Druckluftpressung. 

Die  mechanische  (Hand-)  Pressung  findet 
wohl  nur  noch  in  kleineren  Anlagen,  wo  eine 
oder  wenige  Formmaschinen    kleinerer  Größe 


vorhanden  sind,  Verwendung,  auch  nur  für 
Kastengrößen  von  höchstens  0,5  qm  Fläche. 
Die  Handhabung  der  Preßvorrichtung  ermüdet 
die  Arbeiter  und  läßt  auch  kein  ganz  so  rasches 
Arbeiten  zu,  als  wenn  die  ganze  Anstrengung 
durch  Wasser-  oder  Luftdruck  ausgeübt  wird. 

Die  hydraulische  Pressung  ist  nachgerade 
die  allein  herrschende  geworden,  da  sie  bei 
billiger  Krafterzeugung  große  Arbeits  Vorräte 
ohne  große  Umstände  zu  verteilen  gestattet. 
Sowohl  für  kleinere  als  große  Anlagen  kommen 
daher  fast  nur  hydraulisch  betriebene  Form- 
maschinen in  Frage,  falls  nicht  aus  einem  der 
oben  benannten  Gründe  die  Anlage  von  Hand- 
Formmaschinen  vorteilhafter  erscheint.  Auch 
besorgt  der  hydraulische  Betrieb  selbstverständ- 
lich in  der  Regel  auch  das  Abheben  der  Formen 
und  vielfach  auch  das  Herausschwenken  der- 
selben auf  den  Zusammensetztisch. 

Die  Pressung  mittels  Druckluft  ist  nur 
bei  kleineren  Maschinen  praktisch.  Da  die 
Luft  nur  unvorteilhaft  unter  höherem  Druck 
als  6  Atm.  verwendet  werden  kann,  werden  die 
Maschinen  für  größere  Formkasten  plump, 
schwerfällig  und  teuer.  Dagegeo  ist  die  An- 
wendung von  Luftdruck  vorteilhafter  selbst  als 
Wasserdruck  bei  kleineren  Anlagen,  Metall- 
gießereion usw.,  wo  nur  wenige  Formmaschinen 
kleineren  Maßstabes  in  Frage  kommen,  beson- 
ders da  zur  Erzeugung  des  Druckes  nur  ein 
kleiner  Luftkompressor  mit  Behälter  anstatt 
eines  kostspieligeren  hydraulischen  Pumpwerks 
mit  Akkumulator  erforderlich  ist. 

Unter  die  angeführten  Gesichtspunkte  lassen 
sich  nunmehr  alle  vorhandenen  Formmaschinen 
einreihen,  und  finden  sich  bereits  in  einem 
früheren  Kataloge  der  Badischen  Maschinenfabrik 
in  der  Einleitung  zu  der  Abteilung  für  Form- 
maschinen kurzgefaßte  Fingerzeige  für  die 
richtige  Auswahl  der  Systeme. 

Die  Abweichungen  der  verschiedenen  einzel- 
nen Konstruktionen  eines  Typus  untereinander, 
welche  immer  noch  die  Wahl  erschweren  oder 
verwirren  können,  beziehen  sich  meist  auf  ver- 
meintliche oder  wirkliche  Vorteile  bei  der  Be- 
dienung und  dem  Betriebe  der  Maschinen,  und 
da  läßt  sich  nur  sagen,  daß  der  Bestoller  darauf 
achten  möge,  daß  man  stets  oberhalb  des  Form- 
kastens einen  völlig  freien  Raum  zum  Füllen 
desselben,  nötigenfalls  auch  von  einer  mecha- 
nischen Vorrichtung  aus,  vorfinde,  also  keine 
feststehenden  Preßtraversen,  ferner  daß  man  zu 
allen  Teilen  leicht  zur  Reinhaltung  beikommen 
kann,  aus  welchem  Grunde  die  Einhüllung  der 
Gestelle  häufig  unzweckmäßig  ist. 
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Neue  Gußeisen-Probiermaschine. 

Die  von  der  Firma  Düsseldorfer  Maschinen- 
bau-Akt.-Ges.  vorm.  J.  Losenhausen  in  Düssel- 
dorf-Grafenberg gebaute  Pröfungsraaschine  (siehe  Ab- 
bildung 1  bis  4)  gestattet  die  Untersuchung  von  Guß- 
eisen-l  robestaben  auf  Biegung;  sie  kann  jedoch  auch 
für  Zug-  und  Druckversuche  sowie  für  andere  Materia- 
lien, durch  Einschaltung  geeigneter  Vor- 
richtungen, benutzt  werden. 

Die  Einrichtung  der  Maschine  zeigt  der 
Aufriß  (Abbildung  1),  welcher  dieselbe  mit 
der  Vorrichtung  für  die  Biegeversuche  dar- 
stellt. Der  Probestab  wird  an  beiden  Enden 
von  Köllen  an  der  oberen  Seite  gestützt.  In 
der  Mitte  nmfaßt  ihn  ein  Bügel  P,  der  ihn 
nach  oben  durchbiegt  Die  beiden  Stütz- 
rollen sind  auf  einem  Schlitten  verschraubt 
und  können  auf  demselben  verschoben  wer- 
den, wodurch  die  Prüfungslänge  der  Probe- 
stäbe zwischen  200  und  1000  mm  verändert 
werden  kann.  Der  Antrieb  der  Maschine 
geschieht  von  Hand.  Durch  die  Kurbel 
wird  eine  drehbar  gelagerte  Mutter  in  Um- 
drehung versetzt,  wodurch  die  vertikale  Be- 
wegung einer  Spindel  bewirkt  wird.  Letztere 
tragt  iui  ihrem  unteren  Ende  ein  kraftiges  guß- 
eisernes Querhaupt  (Abbild.  2),  welches  mit 
einem  ebensolchen  oberen  Querhaupt  durch  vier 
Führnngssäulen  5  unverändert  verbunden  ist. 
Wird  die  Spindel  durch  das  Kurbelgetriebe 
gehoben  oder  gesenkt,  so  hebt  oder  senkt 
sieh  auch  das  obere  Querhaupt,  und  mit 
demselben  der  Meßapparat  mit  dem  Bügel  /', 
wobei  der  letztere  beim  Heben  den  Stab 
nach  oben  durchbiegt  Die  Größe  der 
Durchbiegung  wird  an  einer  feststehende» 
Teilung  auf  0,1  mm  genau  abgelesen  Der 
Zeiger  ist  mit  einer  Rolle  verbunden,  über 
welche  ein  Faden  geschlungen  ist,  dessen 
Ende  am  Bügel  P  befestigt  ist.  Das  andere 
Ende  des  Fadens  trägt  eine  Messingkugel 
als  Gegengewicht,  welche  dazu  dient,  den 
Faden  gespannt  zu  halten. 

Interessant  ist  an  dieser  Maschine  die 
selbsttätige  Kraftmessung.  Durch  Heben 
der  Schraubenspindel  wird  der  Bügel  P  ge- 
hoben und  biegt  den  Stab  nach  oben  durch. 
Der  hierbei  von  diesem  geleistete  Wider- 
stand geht  durch  zwei  geführte  Zugstangen 
in  eine  Traverse  (Abbildung  2),  von  dieser 
durch  den  kngelartig  gelagerten  Zapfen  in 
den  ausgehöhlten  Meßkolben  d.  Dieser  lastet 
auf  einer  Gummi-Membrane  6,  welche  die 
mii  Glyzerin  gefüllte  Meßdose  a  nach  oben 
abschließt.  Die  durch  den  Kolbendruck  im 
Meßgefäß  erzeugte  Spannung  wird  mittels 
Röhrenfedermanomoter  gemessen,  welches 
mit  der  Meßdose  durch  eine  Kupferröhre 
verbunden  ist  Die  Seitenflächen  des  Meß- 
kolbens werden  durch  zirkulierendes  Öl  ge- 
schmiert Das  Öl  tritt  von  einem  hoch  angebrachten 
Glas  g  unten  in  die  Zylinderführung  t  ein,  umspült  durch 
gewindeartig  angebrachte  Ölrillen  den  Kolben  und  kommt 
oben  bei  h  zum  Abfluß.  Damit  der  »Stoß,  der  in  der  Flüssig- 
keit durch  den  Bruch  des  Probestabes  hervorgerufen 
wird,  nicht  auf  das  Manometer  einwirkt,  ist  in  der  Rohr- 
leitung zwischen  Meßdose  und  Manometer  ein  kleines 
Rückschlagventil  eingeschaltet,  welches  sich  im  Moment 
des  Bruches  schließt  nnd  alsdann  durch  eine  feine 
Bohrung  des  Ventilkegels  ein  allmählicher  Ausgleich 
der  Pressung  in  der  Flüssigkeit  stattfindet  Der  Ruck, 
welcher  beim  Brach  am  EinspatmbUgul  entsteht  wird 
durch  A nsch lagmuttern  k  aufgenommen.  Da  die  Be- 
lastung und  die  Durchbiegung  sowohl  im  Augenblick 


des  Bruches  als  auch  nach  dem  Bruche  noch  angezeigt 
werden,  und  anderseits  die  Einstellung  der  Skalen  auf 
Null  sich  schnell  und  leicht  ausführen  läßt,  gestattet 
die  Maschine  ein  rasches  nnd  sicheres  Arbeiten.  Die 
Gummi-Membran  hält  sich  sehr  gut,  nur  muß  sie  vor 
Frost  geschützt  werden,  da  sie  sonst  leicht  rissig  wird 
und  das  Glyzerin  aus  der  Dose  hcraussickert  Bei 
Benutzung  der  Maschine  ist  zu  empfehlen,  die  Skala 
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Abbildung  1.   Maschine  mit  der  Vorrichtung  für  Biegeversuche. 


durch  aufgelegte  Bretter  zu  schützen,  da  im  Augen- 
blick des  Bruches  die  beiden  Bruchstücke  zurück- 
schlagen und  so  die  Führung  und  Teilung  nach  kurzer 
Zeit  zerstören  würden. 

In  der  beschriebenen  Anordnung  wird  die  Maschine 
im  EisenhUttcnmännischen  Institut  der  Königl.  Tech- 
nischen Hochschule  in  Aachen  benutzt.  Dieselbe  bat 
eine  Reihe  von  etwa  200  Versuchen,  welche  ohne 
Pause  durchgeführt  wurden,  anstandslos  bewältigt.  Die 
Empfindlichkeit  des  Manometers  sowie  sein  exaktes 
Funktionieren  hatten  keine  Einbuße  erlitten.  Es  wurde 
sogar  die  Beobachtung  gemacht,  daß  gegen  Ende  der 
Versuche  das  Zurückkehren  des  Manometerzeigers  auf  den 
Nullpunkt  viel  präziser  geschah,  als  zum  Beginn  derselben. 
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Wie  aus  den  Abbildungen  8  und  4  hervorgeht, 
lauen  sich  auch  Zog-  and  Druckversuche  mit  der 
entsprechend  umgebauten  Maschine  austeilen.  Abbil- 
dung 8  zeigt  die  Einspannung  eines  Normal-Probe- 

ers  aus  Zement  für  den  Zugversuch.  Nacli  Ab- 
bildung 4  wird  ein  Würfel  dem  Druckversuch  unter- 
worfen. Wenn  anch  in  diesen  Anordnungen  die 
Maschine  so  leicht  und  sicher  zu  arbeiten  gestattet 


Die  lichte  Höhe  sämtlicher  Öfen  beträgt  2100  mm. 
Sämtliche  Ofen  sind  mit  doppel wandigen  versteiften 
Türen  versehen,  deren  Zwischenraum  mit  Isolier- 
material ausgefüllt  ist  Die  Türen  sind  als  vertikale 
Schiebetüren  ausgebildet  Die  Beheizung  der  Öfen 
geschieht  durch  450  mm  unter  der  Hfl ttensohle  liegende, 
von  außen  zu  bedienende  Rostfeuerungen.  Ab- 
bildung 4  zeigt  eine  solche  Feuerung. 


Abbildung  2.    Meßdose  zur  Gußeisen-Probiermaschine.  Vorrichtung  für  Druckversuche. 


wie  beim  Biegeversuch,  so  ist  damit  ein  Apparat  ge- 
schaffen, walcher  sich  durch  schnelles,  elegantes  Ar- 
beiten und  leichte  Bedienung  vorteilhaft  auszeichnet 
und  sich  dadurch  mach  in  den  Gießereien  Eingang 
verschaffen  wird. 

Aroerikanische  Trockenofen. 

In  den  Abbildungen  IbisS  S.  40  sind  6  Kerntrocken- 
öfen der  B.  P.  St  arte  van  t  Co.,  Hvde  Park,  Mass.,  dar- 
gestellt,  dieselben  haben  teils  rechteckigen,  teils  kreis- 
runden Grundriß.  Abbildung  2  zeigt  einen  Grundriß 
der  Ofenanlage,  Abbildung  1  einen  Längsschnitt  und 
Abbildung  3  einen  Querschnitt  durch  einen  Rundofen. 


Der  Zug  jedes  Ofens  ist  durch  eine  Drossel- 
klappe regulierbar,  die  Puchsgase  treten  in  einen  sich 
unter  der  ganzen  Ofenbatterie  hinziehenden  Fuchs- 
kanal, welcher  in  einen  Kamin  von  450  x  450  mm 
Querschnitt  und    48  m  Höhe    mündet  «amtliche 
nicht  in  der  Gießerei  liegenden  Mauern  sind  behufs 
Vermeidung  von  Wänneverlusten  doppelwandig  an- 
I  gelegt    Das  Trocknen  der  Formen  und  Kerne  ge- 
!  schieht  in  den  Trockenkammern    mit  rechteckigem 
j  Grundriß  auf  einem  in  den  Abbild.  8    bis  10  dar- 
gestellten Trockenkammerwagen.    Der   ans    U- Eisen 
|  hergestellte  Rahmen  des  Wagens  ist  auf  jeder  der 
:  beiden  Längsseiten  mit  gußeisernen  Schuhen  versehen, 
in  welchen  je  ein  gußeiserner  Ständer  schwalben- 
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Abbildung  L    Schnitt  A  —  A. 


Schnitt  D  -  L>.    Schnitt  E  -  E.  Abbildung  «  and  7. 
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wbwanifSrmig  ohne  Schrauben  oder  Nieten  befestigt 
ist,  woil.irch  ein  schnelles  Aaswechseln  der  Ständer 
ermöglicht  wird.  Jeder  dieser  Ständer  hat  in  Ent- 
von  250  bis  300  mm  Tförmige  Löcher  zur 


Abbildung  8. 


—  ^  


Ab- 
bildung 9. 


Aufnahme  eines  gußeisernen  Tragbalkens  von  gleichem 
Querschnitt.  Eine  Aussparung  an  den  Enden  dieser 
Tragbalken  bindert  ein  Abrutschen  von  den  Ständern 

Auf  diese  Tragbalken  können  nun  wieder  nach 
Bedarf  weitere  Trageisen  oder  Platten  gelegt  werden, 
je  nachdem  dies  die  Größe  und  Gestalt  der  darauf  zu 
trocknenden  Gegenstände  erfordert. 

Die  Rundöfen  besitzen  keinen  Trockenkammer- 
wsgen,  seine  Stelle  wird  in  denselben  durch  ein  Dreh- 
«estell  eingenommen.  In  der  Ofensohle  ist  ein  Spur- 
Itger  (siehe  Abbildungen  6  und  7)  und  in  der  Decke 
des  Ofens  ein  Halslager  angebracht  Dieselben  dienen 
rar  Aafnahme  einer  Spindel,  an  welcher  mittels 
Profileisen  Tische  zur  Aufnahme  der  Kerne  montiert 
sind.  Die  Entfernung  der  einzelnen  Tische  kann  nach 
Bedarf  reguliert  werden.  Durch  Drehen  des  Gestells 
«erden  die  zu  trocknenden  Gegenstände  allmählich 
dem  Feuer  genähert  und  langsam  getrocknet,  wodurch 
da»  Rissigwerden  möglichst  vermieden  wird. 


Elektrischer  Stampfer,  System  Caspar. 
(D.  R.-P.  Nr.  136046.) 

In  Abbildung  1  ist  der  Elektrostampfer  abgebil- 
det, während  Abbildung  2  seine  Anwendung  in  dtr 
Gießerei  zeigt 

Der  Arbeiter  hat  das  Haaptrohr  des  Stampfers  in 
der  Hand  behufs  Führung  im  Sande.  Er  hat  Gewicht 
nicht  zu  heben,  da  das  etwa  66  kg  schwere  Gewicht 
de«  Elektrostamofers  durch  ein  Gegengewicht  voll- 
ständig ausgeglichen  ist 

Die  Vibrationen,  die  durch  die  rasche  Bewegung 
des  Apparates  entstehen,  werden  fast  gänzlich  durch 
die  Masse  des  Apparates  selbst  aufgenommen,  so  daß 
der  Arbeiter  nicht  in  Mitleidenschaft  gezogen  wird- 
Der;  Stampfer,  durch  einen  Anlaß  leicht  regulierbar, 


kann  mit  400  bis  700  Stößen  i.  d.  Minute  arbeiten 
Die  Abbildung  2  zeigt  die  gebräuchlichste  Art  der 
Aufhängung  des  Apparates.  In  dem  Gegengewicht 
ist  eine  kleine  Seiltrommel  mit  Kurbelbewegung  an- 
gebracht, damit  sich  der  Apparat 
in  jeder  Höhenlage  leicht  einstellen 
läßt  Der  Rollenrahmen  ist  an  einer 
kleinen  Laufkatze  befestigt,  welch 
letztere  sich  auf  einem  kleinen  Ge- 
stell frei  bewegen  kann  und  so- 
fort jeder  Bewegung  des  Stampfers 
während  der  Arbeit  folgt,  so  daß 
mit  Leichtigkeit  eine  große  Fläche 
bestrichen  werden  kann,  ohne  daß 
mit  der  Arbeit  aufgehört  werden  muß. 

Der  Apparat  ist  beim  Still- 
stand mit  einer  Stoffhaube  vor 
Staub  zu  schütten ,  während  der 
Arbeit  wird  der  Staub  nicht  auf 
demselben  liegen  bleiben. 

Der  Kraft  verbrauch  des  Elektro- 
Stampfers  für  gewöhnliche  Gießerei- 
zwecke  ist  etwa  '/«  P.  S.    Für  das 
Einstampfen  von  Lehmformen   usw.  werden  jedoch 
kräftigere  Apparate  angewendet,  deren  Kraftverbrauch 
bis  zu  2  P.  S.  geht. 


Abbildung  10. 


y 


Abbildung  1  und  2. 


Der  Stampfer  wird  von  der  Jünkerath  r  Gewerk- 
schaft in  Jünkerath  angefertigt.  Der  Preis  eines 
Stampfers  mit  Elektromotor  und  Anlasser  stellt  sich 
auf  600  Jt. 


Gußform-F.xplosion. 

Eine  furchtbare  Gußform- Explosion  ereignete  sich  in 
der  Halleschen  Maschinenfabrik.  Es  sollte  eine  120  Ztr. 
schwere  Harlgußwalze  für  eine  Zuckerrohrwalzfabrik  in 
Java  gegossen  werden.  Das  flüssige  Eisen  war  in  die 
Form  gelassen,  die  man  zu  ebener  Erde  eingemauert 
hatte,  und  eine  große  Anzahl  Arbeiter  mit  der  Bedienung 
des  über  der  Foim  stehenden  gewaltigen  llebrkrnns 
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beschäftigt.  Da  plötzlich  bemerkte,  wie  die  „Hallesche 
Zeitung"  berichtet,  der  Gießmeister,  daß  die  schweren 
Eisenteile,  welche  die  Form  bedeckten,  sich  an  be- 
wegen begannen.  Sofort  erkannte  er  die  drohende 
Gefahr  und  rief  den  Arbeitern  zu,  sich  zu  retten.  In 
wilder  Hast  »achte  alles  aus  der  Nähe  der  verhängnis- 
vollen Form  zu  fliehen,  durch  die  Türen  und  die 
Fenster.  Doch  es  war  erst  ein  Teil  der  Bedrohten 
in  Sicherheit,  da  zersprengte  die  unterirdische  Gewalt 
die  aufgelegten  Eisenteile,  mit  schrecklichem  Donner 
explodierte  die  Form  Heiße  Gase  erfüllten  den  Gieß- 
raum, glühender  Sand,  flüssiges  Eisen  flogen  mit  ele- 
mentarer Kraft  durch  die  Luft,  nnd  auf  dem  Erdboden 


ringsum  verbreitete  sich  das  aus  seiner  Hülle  befreite, 
verderbenbringe mlc  lavaähnliche  Metall.  Bis  zum 
Hobedach  hinauf  wurden  die  Explosivstoffe  geschleu- 
dert und  setzten  es  in  Brand.  Minutenlang  herrschte 
in  der  Gießerei  völliges  Dunkel  infolge  des  dichten, 
die  Luft  erfüllenden  »taubes  und  Sandes.  Drei  Ar- 
beiter, Familienväter,  erstickten  und  verbrannten,  acht 
wurden  schwer  verletzt  Über  die  Ursache  der  Explo- 
sion ist  nichts  bekannt.  — 

Die  Ursache  dieses  beklagenswerten  schrecklichen 
Unglücks  ist  hieraus  nicht  zu  ersehen.  Die  Redaktion 
wird,  sobald  eine  Klärung  erfolgt  ist,  auf  den  Unfall 
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bürg,  Weimarerstr.  11. 

Kl.  49 f,  H  29*40.  Tragbarer  Schmiedeherd  mit 
hydraulischem  Zvlindergebläse.  Albert  van  Hoeck, 
Baesrode,  Belgien;  Vertr.:  C.  G.  Gsell.  Pat  Anw., 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  49 i,  St  8058.  Verfahren  zur  Herstellung 
perforierter  Verbundplatten.  Dr.  Ludwig  Strasse), 
Hagen  i.  W. 

26.  November  1903.  Kl.  19a,  P  14409.  Schienen- 
befestigung. Rudolf  Georg  Polster,  Worms-Ptiffligheim, 
n.  Adain  Locw,  Worms  a,  Rh. 


23.  November  1903.  Kl.  7b,  W  18280.  Auf- 
spulvorrichtung für  Drahtziehmaschinen.  Roger  Sher- 
raau  Wotkyna,  Waterburv,  V.  St  A. ;  Vertr.:  Fr. 
Meffert  und  Dr.  L.  Seil,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7  c,  S  15688.  Blechrichtmaschine  mit  Stütz- 
walzen für  die  Richtwalzen.  Hugo  Sock,  Düsseldorf- 
Rath. 

Kl.  7e,  H  28760.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Schachtelfedern  aus  fortlaufendem,  flachem  oder 
vierkantigem  Stahldraht  Hagener  Gußstahlwerke, 
A.-G.,  und  Victor  Meyer,  Hagen  i.  W. 

Kl.  10a,  K  25345.  Regenerativkoksofen  mit  Ver- 
breiterung des  Kammerquerschnitts  nach  der  Koks- 
ausdrückseite. Heinrich  Koppers,  Essen-Ruhr,  Relling- 
hauserstraße  40. 

Kl.  18b,  P  18  899.  Vorrichtung  zum  Beschicken 
von  Herdöfen  nnd  dergl.  mit  fahrbarem  Querträger 
und  auf  diesem  laufenden  Wagen.  Anthony  Patterson, 
Cardiff,  Wrales;  Vertr.:  F.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  0. 
Hering  und  E.  Peitz,  Pat.- Anwälte,  Berlin  8W.  (58. 

Kl.  24 f,  G  18316.  Hohlrost  mit  innerer  Wasser- 
kühlung.   Arthur  Gerß,  Berlin,  Swinemünder  Str.  57. 

Kl.  31a,  K  24  5<55.  Schmelzofen  mit  wechselbarer 
Zuführung  des  Gebläsewindes.  Heinrich  Krumrei, 
Bremen,  Buntentorsteinweg  258. 

Kl.  31a,  Z  3854.  Mit  Abstichöffnung  versehener 
Tiegelschmelzofen  für  Zinn  n.  dergl.  leichtschmelzbare 
Metalle.  Richard  Zasche,  Gablonz  a.  N.,  Böhm.;  Vertr.: 
Dr.  B.  Alexander-Katz,  Pat-Anw.,  Görlitz. 

Kl.  31c,  D  13118.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Gußrohren  mit  aufsitzenden,  ungeteilten,  losen 
Flanschen.  Donnersmarckhütte  Obersch lesische  Eisen- 
und  Kohlenwerke  Akt-Ges.,  Zabrze,  O.-S. 

Kl.  81c,  K  23060.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Gußformen  und  Kernen.   Max  Küller,  Charlotten- 


Kl.  19a,  W  20140.  Schienenstoßverbindung  für 
feste  und  halbbcweglicho Geleise,  insbesondere  für  Feld- 
eisenbahnen, ohne  Laschen  und  Schrauben  oder  sonstige 
lose  Befestiirunssmittel.  Wilhelm  Weiß,  Godesbergs  Rh. 

Kl.  21h,  S  18124.  Verfahren  zur  Behandlung 
von  Erzen,  Metallen  u.  dergl.  im  elektrischen  Ofen. 
Dr.  Walter  v.  Seemen,  Zürich;  Vertr.:  Otto  Egle, 
Pat-Anw.,  Lörrach. 

Kl.  50c,  M  23214.  Trommelmühle  mit  im  Innern 
angeordneten  Längsripneu.  Charles  Morel,  Domene; 
Vertr.:  R.  Neuinann,  Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  81  e,  B  35095.  Seilbahn  zum  Aufschütten 
von  Halden.    Adolf  Bleichert  &  Co.,  Leipzig-Gohlis. 

30.  November  1903.  Kl.  7a,  D  12665.  Speise- 
vorrichtung für  Pilgerschrittwalzwerke  zum  Auswalzen 
von  prismatischen  oder  unrunden  Röhren  oder  Stäben. 
Deutsch  -  Österreichische  Mannesmannröhren  -  Werke, 
Düsseldorf. 

Kl.  7a,  D  12968.  Speisevorrichtung  fflr  Pilger- 
schrittwalzwerke mit  beweglichem  Walzengestell  und  hin 
und  her  schwingenden  Walzen.  Deutsch-Österreichische 
Mannesmannröhren- Werke,  Düsseldorf. 

Kl.  7  a,  M  21020.  Verfahren  zur  Herstellung 
glattwandiger  Rohre.  Max  Mannesmann,  Paris;  Vertr.: 
C.  Fehlen,  G.  Loubier,  Fr.  Harmsen  u.  A.  Büttner, 
Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7c  R  16939.  Ziehpresse.  Rheinisches  Preß- 
und  Ziehwerk,  Kohl  Rubens  &  Znhlke,  Rodenkirchen 
bei  Köln. 

Kl.  20a,  H  31 349.  Aufhaltvorrichtnng  von  Förder- 
wagen bei  Kettenbahnen.  Ernst  Hecke),  St  Johann 
a.  d.  Saar. 

3.  Dezember  1903.  Kl.  7a,  M  21053.  Verfahren 
zum  Ausstrecken  von  Röhren  oder  anderen  Hohlkörpern 
mittels  angetriebener  Walzen  auf  einem  mechanisch 
zwischen  den  Walzen  hindurchfretriebenen  Dorn.  Max 
Mannesmann,  Paris;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier, 
Fr.  Harmsen  u.  A.  Büttner,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  49b,  R  17251.  Tragerschncidmaschine  mit 
aus  zwei  drehbar  aufgehängten  Teilmessern  zusammen- 
gesetztem Ohermesser.  William  Roß,  Montreal,  Kanada; 
Vertr.:  C.  Pieper,  H.  Springmann  u.  Th.  Stört,  Pat- 
Anwält«,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  50c,  F  16  549.  Kugelmühle.  John  Freymuth, 
ßromberp. 

Kl  81  e,  H  30  757.  Vorrichtung  zum  Verladen 
von  Kohle  in  Wagen.  W.  Hilgers,  Halle  a.  8.,  Stein- 
weg 7. 

fiebraaclismnstereinlrajrungeu. 

23.  November  1903.  Kl.  81  c,  Nr.  21 1  985.  Schräg- 
stehendes, durch  Drucklnftmaschine  hin  und  her  be- 
wegtes, auswechselbares  Sieb  mit  seitlichem  Ansiauf 
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in  tiefster  Stelle  des  Siebrahmens  «um  selbsttätigen 
Ausscheiden  der  nicht  durchfallenden  Teile  aas 
dm  Sieb.  Goeppinger  Magnet-Fabrik,  Carl  Scholl, 
iii.'ppmgen,  »vum. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  451  .■.  Nr.  14840«,  vom  17.  Juli  1901.  William 
Graham  in  London.  Luftkammer  mit  mehreren 
em  Zylinder  übereinander  liegenden  Luftkanälen  zur 
Htgtiung  der  Fallhöhe. 

Die  durch  Hähne  a  verschließbaren  Luitkanäle  b 
munden  in  einen  mit  einer  Sangleitung  e  in  Ver- 
bindung stehenden  Kanal  d.  Zwischen  dem  Kanal  d 
und  der  Saugleitnng  e  spielt  ein  Doppelventil  c  hei 
dessen  höchster  Stellung  Luft  aus  (fem  Kanal  d  ge- 
saugt wird,  so  daß  ein  Heben  des  Hämmerbare  bis  zu 


«inera  einstellbaren  Kolbenstück  f  bezw.  zu  dem  je- 
weils geöffneten  Hahn  a  erfolgt.  Beim  Umstellen  des 
Doppelventils  e  wird  der  Kanal  d  mit  dem  Luft- 
ventil g  des  Bärkolbens  und  mit  der  Außenluft  ver- 
banden und  der  Bär  fällt  wieder. 

Das  Doppelventil  e  wird  bei  unterster  Stellung 
<lrs  Bare  durch  die  durch  ein  Rohr  h  eintretende 
Druckluft  nach  oben  gepreßt,  während  beim  Heben 
des  Bin  die  Drttcklnft  durch  den  vom  Bärkolben  frei- 
gegebenen Kanal  i  austritt,  um  so  die  Bewegung  des 
Doppel ventils  durch  einen  Umstellhebel  leicht  zu  er- 
möglichen. 


Kl.  4*f,  Nr.  142000,  vom  22.  Dezember  1901. 
Cleland  Davis  in  Washington.  Verfahren 
tum  Härten  von  Stahl  an  der  Oberfläche  oder  nur  an 
einzelnen  Stellen  dereelben.* 

Eine  Verschwendung  von  Wärme  beim  Erhitzen 
i*r  zu  härtenden  Werkstücke  soll  dadurch  vermieden 
»erden,  daß  nicht  das  ganze  Werkstück  erhitzt  wird, 
sondern  stets  nur  die  zu  härtenden  Teile  desselben,  bei 
Schienen  der  Kopf,  bei  Panzerplatten  die  Beschuliseite. 

Demzufolge  geschiebt  die  Erhitzung  durch  den 
elektrischen  Strom  und  zwar  dadurch,  daß  von  den 
beiden  Elektroden  nur  die  eine  gut  leitend  mit  dem 
Werkstück  verbunden,  die  andere  hingegen  nur  in 
'ta vollkommene  Berührung  damit  gebracht  wird.  Beim 
Stromschluß  wird  dann  nur  an  der  I  bergangsstelle 
Wärme  entwickelt,  während  alle  übrigen  Teile  des 
Werkstücks  nur  eine  geringe  Erwärmung  erfahren, 
he  für  den  Härteprozeß  nicht  schädlich  ist.  Das  Er- 
hitzen erfolgt  zweckmäßig  unter  Luftabschluß.  Nach 
lern  Erhitzen  wird  durch  rasches  Abkühlen  die 
Härtung  hervorgerufen. 

•"Vergl.  „Stahl  und*  Eisen«  1903  S.  34H. 


Kl.  7a,  Nr.  143583,  vom  1«.  September  1900 
Wilhelm  Junge  in  M.  Hesterberg  b.  Rügge 
berg.     Verfahren    mm    nbsaltweiten  Walten 


Dem  Werkstück  wird  während  des  größten  Teils 
der  Walzoperation  eine  größere  axiale  Geschwindig- 
keit als  dem  Dorn  und  erst  gegen  Ende  des  Walzens 
eine  gleiche  Geschwindigkeit  wie  dem  Dorn  erteilt, 
um  die  Abkühlung  und  erhöht«  Widerstandsfähigkeit 


des  Werkstücks  durch  verminderte  Zuführung  bezw. 
Walsenangriff  auszugleichen. 

Zur  Ausübung  des  Verfahrens  dient  eine  Speiae- 
vorriebtung  mit  einer  hohlen  und  mit  einer  vollen, 
mit  Schaltrad  und  Aushebebolzen  versehenen  Schrauben- 
spindel. Die  hohle  Spindel  a  mit  größerer  Gewinde- 
steigung gibt  während  des  größten  Teils  des  Walz- 
vorganges dem  Werkstück  einen  größeren  axialen 
Vorschub,  als  Dorn  und  volle  Spindel  besitzen,  und 
die  volle  Spindel  b  übernimmt  gegen  Ende  des  Walz- 
vorganges und  nach  dem  Auslösen  der  Hohlspindel 
den  Vorschub  von  Werkstück  und  Dorn  mit  einer  ge- 
ringeren Geschwindigkeit  allein. 


Kl.  Sie,  Nr.  144288,  vom  8.  März  1902.  Frie- 
drich Hartmann  in  Berg.  -  Gladbach  bei 
Köln  L  Rh.  Vorrichtung  tum  »tibettätigen  seitliehen 
Abziehen  und  Verladen  von  auf  Rollgängen  beförderten 
Gegenständen. 

Einige  oder  alle  Rollen  d  des  Rollgangs  sind  an 
ihrem  vorderen  Ende  mit  Gewinde  versehen,  die,  so- 


bald der  zu  befördernde  und  zu  verladende  Gegen- 
stand a  gegen  einen  festen  Anschlag  stößt,  den  Gegen- 
stand so  Tange  seitlich  verschieben,  bis  er  von  dem 
Rollgang  herabfällt.  Der  Gegenstand  (Schiene  oder 
dergl.)  schlägt  dann  gegen  oder  auf  eine  Wand  ir,  die 
ihm  die  richtige  Lage  gibt.  Durch  ein  drehbare« 
Verteilungsstüek  h  wird  er  auf  dem  Wagen  g  zweck- 
mäßig verteilt. 

Kl.  7c,  Nr.  148448,  vom  15.  Juni  1902.  W.  Busch 
in  Kray  bei  Essen.  Walzenpaar  tum  Walzen  oder 
Drücken  ton  Profilen  in  Bleche  oder  dergl. 

Um  nicht  für  jedes  neue  Profil  ein  besonderes 
Walzenpaar  zu  benötigen,  werden  die  Walzen  aus 
dünnen  Stahlblechscheiben  zusammengesetzt,  so  dal) 
sich  mit  denselben  Stahlblecbsrheiben  die  verschieden- 
sten Profile 
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Kl.  VI«,  Nr.  148857,  vom  24. Mai  1902.  Edward 
Lloyd  Besse  in  Hurworth  Moor  (.Engl.).  Apparat 
zur  Reinigung  ron  Gasen  ron  Staub  oder  dergl. 

Es  gibt  Entstäuber,  bei  welchen  die  zu  reinigen- 
den Oase  oder  dergl.  durch  einen  mit  Mantelöffnungen 
versehenen  rotierenden  Zylinder  von  außen  nach  innen, 
somit  der  Fliehkraft  entgegen,  gesogen  und  durch  den 
Einfluü  der  Fliehkraft  entstaubt  werden,  indem  der 
Staub  nach  außen  geschleudert  wird.  Um  die  Arbeits- 
leistung derartiger  Maschinen  zu  vergröbern,  vermehrt 
ier  Erfinder  die  wirksame  Oberfläche  deiselben,  indem 
er  den  Rotationskörper  aus  einer  großen  Anzahl  von 
dünnen  Scheiben  herstellt,  die  mit  geringem  Abstände 
voneinander  auf  einer  gemeinsamen  Drehachse  an- 
geordnet sind.  Die  mit  Staub  oder  dergl.  beladene 
Luft  usw.  wird  durch  diese  Zwischenräume  der  Zentri- 
fugalwirkung entgegen  in  das  Trommelinnere  gesaugt. 


MI.  18a,  Nr.  144530,  vom  7.  August  1901. 
P.  Eyermann  in  Brooklyn.  Beschickungsvor- 
richtung für  Hochöfen. 

Die  Beschickung  gelangt  durch  ein  zentrales,  durch 
eine  Glocke  b  abschließbares  Rohr  a  in  den  Ofen. 


In  dem  Rohre  a  befindet  sich  eine  Schraubenfläche  c, 
welche  eine  gleichmäßige  Verteilung  des  Möllers  in 
dem  Rohre  a  und  gleichzeitig  eine  gute  Oasabdichtung 
nach  oben  bewirkt.  Aus  dem  sich  drehenden,  unten 
abgeschlossenen  Rohr  a  gelangt  der  Möller  durch  eine 
seit'iche  Öffnung  d  in  den  Ofen. 


MI.  50c,  Nr.  143484,  vom  21.  November  1902, 
Zusatz  zu  Nr.  133930,  rargL  „ Stahl  und  Eisen-  1903 
8,  148.  Julian  Rakowski  in  Warschau. 
Mehrfacher  Kollergang  mit  stufenweiser  Zerkleinerung 
den  MahJguten. 

Der  Kollcrjrang  gemüß  dem  Hauptpatcnt ,  bei 
welchem  die  Größe  der  Läufer  dem  augenblicklichen 


£erkleinerungsgrade  des  Mahlgutes  angepaßt  ist,  ist 
iahin  abgeändert,  daß  die  Läufer  bei  stufenweise  kleine- 
ren Durchmessern  und  breiteren  Mahlflächen  nicht 
stufenweise  leichter,  sondern  verschieden  schwer  sind. 

MI.  7  a,  Nr.  148840,  vom  11.  Januar  1902. 
William  Pilkington  in  Erdington  (Grfsch. 
Warwick,  Engl.).  Hohrwalzwerk  mit  gestützten  Dorn- 
Stangen. 

Zum  Halten  der  Dorne  und  Dornstangen  p  and 
zum  Festigen  gegen  Druck  und  Zug  der  Walzen  in 
jeder  Richtung  sowie  um  ein  Biegen  oder  Erschüttern 
der  Rohre  zu  vermeiden,  ist  ein  Führungstisch  h  so 
angeordnet,  daß  dieser  mittels  eines  Kraftkolbens  und 
einer  Kolbenstange  «  leicht  beweglich  ist.  Der  Tisch 
ist  durch  Gleitstücke  k  auf  den  Stangen  /  geführt, 
die  den  hinteren  Halter  mit  dem  Walzengehäuse  ver- 


Ml.  18a,  Nr.  14359«,  vom  8.  März  1902.  Gustave 
Gin  in  Paris.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Si- 
liziumsisen unter  gleichzeitiger  Gewinnung  ron  Oxyden 
der  Alkalien  oder  Entulkalien. 

Alkali-  oder  Erdalkalisilikat  wird  im  elektrischen 
Ofen  zusammen  mit  Kohle  und  Eisenoxyd  oder  metalli- 
schem Eisen  in  berechneter  Menge  verschmolzen. 
Hierbei  entsteht  neben  Siliziumeisen  Alkali-  oder  Eni 
alkalioxyd,  welch  letzteres  entweder  als  Schlacke  oder 
als  Sublimat  gewonnen  wird.  Der  Prozeß  soll  nach 
folgender  Formel  verlaufen : 

BaSiOi  +  Fe.O,  -4  5  C  =  Fe*Si  +  Ba<>  +  5  00 
oder 

BaSiO.,  +  2  Fe  +  2  C  =  Fe,Si  4-  BaO  +  2  CO. 


M  n 


binden.  Quer  zur  Bewegungsrichtung  des  Tisches  sind 
an  diesem  eine  Anzahl  von  Traversen  ».  und  o  vor- 

fesehen,  welche  gegen  die  schmalen  Stützplatten  »i  an 
en  hinteren  und  vorderen  Enden  des  Tisches  sich  an- 
legen. 

Diese  Traversen  sind  mit  Löchern  ausgestattet, 
welche  mit  der  Zahl  und  Lage  der  Kaliber  in  den 
Walzen  übereinstimmen.  Die  Öffnungen  in  der  Tra- 
verse o  sind  gerade  so  groß,  daß  Bie  die  Dorn- 
stangen p  mit  leichtem  Spiel  durchlassen,  während  die 
Löcher,  welche  durch  die  Traverse  n  hindurchgehen, 
so  groß  sind,  daß  sie  die  Rohre  vollkommen  hindurch- 
treten lassen.  Auf  den.  Stangen  p  gleitet  die  Tra- 
verse q,  welche  zum  Vorschieben  des  Rohres  be- 
stimmt ist. 


Kl.  18a,  Nr.  144018,  vom  19.  September  1902. 
Robert  GeorgTeichgräb er  in  Malaga.  Aus- 
mauerung  für    steinerne    Winderhitzer    und  andere 

Wärmespeieher. 

Die  Ausmauerung  besteht  aus  zwei  verschiedenen 
Steinen,  die  schichten  weise  abwechseln.  Die  eine 
Steinlage  wird  aus  plattenförmigen  Steinen  b  hergestellt, 
welche  ein  geschlossenes  Ganze  bilden,  mit  den  Öff. 


nungen  für  die  Kanäle  a.  Die  andere  Steinlage  be- 
steht aus  säulenförmigen  Steinen  r,  welche  dieselben 
Kanäle  a  bilden,  a*>er  kein  geschlossenes  Ganze  er- 
geben, sondern  deren  senkrechte  Fugen  d  derart  er- 
weitert sind,  daß  die  Gase  von  dem  einen  Kanal  <s 
/.um  andern  gelangen  können.  Außerdem  wird  durch 
diese  Bauweise  die  Heizfläche  wesentlich  vergrößert. 
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Kl.  40a,  Nr.  14348«,  vom  17.  August  1902. 
Roman  von  Z  e  1  e  w  s  k  y  in  Birkengang  bei 
S  t  o  1  b  e  r  g  (Khld.).  Höstofen  mit  drrkbarem  ring- 
förmigem  Herd. 

Im  Gegensatz  zu  den  Röstöfen  mit  drehbarem 
förmigem  Herd,  welcher  auf  Rädern  und  Schienen 


Kl.  49  «•,  Nr.  142499,  vom  22.  November  1900. 
Kalker  Werkzeugmaschine nfabrik  Breuer, 
Schumacher  &  Co.,  Aktiengesellschaft  in 
Kalk  b.  Köln  a.  Rh.  Vorrichtung  zum  Erfassen, 
Heben  und  Halten  der  mittel*  hydraulischer  Schmiede- 

u.  dgl.  tu  be- 


arbeitenden 

Das  zu  bearbeitende 
Werkstück  g  wird  in 
endlosen  Ketten  f  auf- 
gehängt, die  auf  dem 
oberen  Querhaupte  b  der 

Schmiedepresse  von 
festen  oder  auf  Rollen- 
bahnen beweglichen  Rol- 
len <•,  sogenannten  Rol- 
len köpfen,  getragen  wer- 
den.    Das   Heben  und 
Senken  des  Werkstücks 
erfolgt  somit  gleichzeitig 
mit  dem  des  Preßkopfes  b. 
Die  Rollenköpfe  können, 
nm   das   Erfassen  und 
Halten  der  Werkstücke 
in  den  richtigen  Höhen- 
lagen zu  regeln,  einstell- 
bar eingerichtet  sein. 
Bewegung    der  Preßwerkzeuge 
Ketten  f  einseitig  festgehalten 
eine  Kette  m,  wobei  dann  das 
ler  sich  beim  Heben  oder 
durch  die  sich 


Während  der 
können  die  endlosen 
»erden,   z.  B.  durch 
Werkstück  g  während 
Senken  verändernden  Kettenschleife 

i  Kette  f  gewendet  oder  gedreht  wird 


Kl.  18h,  Nr.  148499,  vom  18.  Januar  1902.  Les 
Ktablisaements  Poullenc  F  r  e  res  &  Maurice 
Meslane  in  Paris.  Verfahren  zur  UerstMung  von 
bianenfreiem  Stahlguß. 

Nach  Beobachtungen  der  Erfinder  wirkt  ein  Zusatz 
von  Aluminium  nur  zersetzend  bezw.  beseitigend  auf 
Kohlenoxyd,  nicht  aber  auch  auf  die  gleichfalls  in  den 
Bissen  vorhandenen  beiden  andern  Oase,  Stickstoff 
■ad  Wasserstoff.  Wird  jedoch  außer  dem  Aluminium 
noch  ein  solches  Metall  zugesetzt,  welches  mit  jenen 
q  bei  hoher  Temperatur  bestandige  Verbindungen 


Isuft,  ist  der  neue  Herd  d  auf  einem  ringförmigen 
Blechkaaten  h  gelagert,  der  in  einem  ringförmigen 
Wasserbehälter  i  schwimmt.  Der  Antrieb  des  Herdes 
ist  der  übliche  durch  Zahnräder  oder  Seil.  Die  An- 
triebskraft braucht,  da  die  Reibung  nur  gering  ist, 
ntlich  kleiner  als  bei  den  bisherigen  Röstöfen  ge- 


eingeht, so  werden  auch  Wasserstoff  und  Stickstofl 
beseitigt  und  ein  blasenfreier  Guß  erzielt.  Solche 
Metalle  sollen  die  Erdalkalimetalle  (Kalzium,  Baryum, 
Strontium)  und  auch  Lithium  sein.  Diese  Metalle 
lassen  sich  auf  elektrolytischem  Wege  mit  Alu- 
minium legiert  herstellen  und  werden  dann  in  dieser 
Form  dem  Stahle  zugesetzt. 


Kl.  81b,  Sir.  142688,  vom  17.  Mai  1902. 
Königl.  Württ.  H  ütt  e  n  v  er  waltn  ng  Wasser- 
alfingen in  Wasseralfingen.  Vorrichtuno  an 
Formmaschinen  tu 
Formkastens. 

Das  Abheben 
der  oberen  Modell- 
platte d  von  dem 
Formkasten  a  und 
das  dann  folgende 
Abheben  des 

Formkastens  a 
von  der  unteren 

Modellplatte  b 
wird  durch  mit 
Runden  versehene 
Aushebestifte  u 
bewirkt,  indem 
die  Stifte  w  zu- 
nächst die  obere 

Modellplatte  rf 
anheben  und  dann 

beim  weiteren  Hochgehen  mittels  der  Bunde  die  be- 
weglichen Hülsen  f,  die  ihrerseits  unter  den  Form- 
kasten a  greifen,  und  nun  auch  diesen  von  der  unteren 
Modellplatte  6  abheben. 

Die  Bewegung  der  Stifte  u  vermittelt  ein  Schrauben- 
ring *,  der  auf  dem  Maschinengehäuse  <  auf  nnd  nie- 
der geschraubt  werden  kann. 


Kl.  7a,  Mr.  141501,  vom  30.  August  1902.  Röch- 
lingsehe Eisen  -  nnd  Stahlwerke  G.  m.  b.  H. 
in  Völklingen  a,  Saar.     Waltger  Ost  zum  gleich- 
zeitigen Fertigmilzen 
zuvisr  oder  mehrerer 
Drähte. 

Jeder  Draht  geht 
durch    ein  eigenes 

Fertigwalzenpaar, 
welches  für  Bich  nach- 
gestellt werden  kann. 
Sämtliche  Fertigwal- 
zen sind  in  einem 
(ierüst  angeordnet,  um  die  Bedienung  durch  einen  Mann 
zu  ermöglichen.  Durch  diese  Einrichtung  wird  eine 
genau  gleichmäßige  Dicke  der  miteinander  aus- 
gewalzten Drähte  erreicht. 

Kl.  18a,  Kr.  141567,  vom  17.  September  1901. 
Carl  Otto  in  Dresden.  Verfahren  tur  direkten 
Fiten-  und  Stahlerzeugung 

Die  Erzeugung  des  Eisens  aus  seinen  Brzen 
findet  statt  in  einem  von  außen  beheizten,  den  Feuer- 
gasen gegenüber  geschlossenen  Reduktionsgefäß;  vergl. 
Patent  Nr.  86875  „Stahl  u.  Eisen"  1896  S.  683.  Um  die 
Erze  vor  den  Asrhenbestandteilen  de«  Reduktions- 
stoffes  (Kohle)  zu  bewahren,  wird  nur  ein  kleiner  Teil 
der  Kohle  mit  den  Erzen  vermischt,  der  größere  Teil 
derselben  oberhalb  oder  neben  dem  Erze  in  einem  be- 
sonderen Behälter  untergebracht.  Die  Reduktion  des 
Erzes  soll  durch  die  geringe  Menge  der  ihm  bei- 
gemischten Kohle  eingeleitet  und  die  entstandene 
Kohlensäure  durch  die  getrennt  angeordnete  Kohle  zu 
Kohlenoxyd  reduziert  werden,  da«  dann  das  Erz 
reduzieren  soll. 
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Nr.  716  750.  Anthony  Pattereon  in  Cardiff, 
England.  Beschickungsvorrichtung  für  Martinöfen 
w.  dergl. 

Die  Schiebebühne  ■  wird  durch  den  Motor  6,  die 
Laufkatze  •  durch  den  Motor  d  angetrieben.  An  einer 
durch  Schneckentrieb  t  drehbaren  senkrechten  Achse  p 
hängt  der  Rahmen  f,  welcher  die  Chargierzange  g  trägt. 


c 

Ifblb  ^ 

.Dl  11 
f 

Motor  A  achließt  ihre  Backen  um  die  Mulde  i,  welche 
auf  dem  Wagen  q  herangefahren  wird.  Motor  m  hebt 
durch  Hebel  n  die  Mulde  an.  Nachdem  durch  eine 
Linksbewegung  der  Laufkatze  die  Mulde  >  in  den 
Ofen  eingeführt  worden  ist,  schiebt  Motor  k  den  Kolben  / 
vor  und  durch  diesen  die  Querwand  o,  welche  die 
Beschickung  vor  sich  her  und  von  der  Mulde  t  in  den 
Ofen  befördert 


Nr.  7lö8tO.  Martin  Van  Buren  Smith  in 
Philadelphia,  Pa.  Gaserzeuger. 

Der  Gaserzeuger  ist  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  frische  Kohle  durch  eine  Förderschnecke  bei  a  in 


den  Ofen  eintritt,  also  unterhalb  der  verkokten  glühen- 
den Schicht  f,  welche  bei  Inbetriebsetzung  durch  bei  b 


Alfred  M.  Hewlett  in  Ke 
Verfahren  zum    Ausglühen  rrtn 


liegt.  Diese  Stoffe  binden  beim  Heizen  der  Kammer 
den  darin  befindlichen  Sauerstoff,  ehe  er  das  Eisen 
angreift.  Verwendet  wird  ein  Ofen,  dessen  Kammer 
durch  mehrere  an  einer  Längsseite  angeordnete  Feue- 
rungen beheizt,  deren  Flammengase  durch  die  hohle 
abziehen. 


eingeschütteten  und  dann  aufgeheizten  Koks,  später 
im  Betriebe  gebildet  wird.  Die  Destillationsprodukte 
der  frischen  Kohle  f  müssen  also  die  verkokte  glühende 
Schicht  e  unter  völliger  Fixierung  durchschreiten. 
Bei  c  wird  Wasserdampf  und  Luft  eingeblasen,  bei  d 
die  Asche  entfernt 


Nr.  71A898  4. 

w  a  u  n  e  e,  JUinois. 
Guß»t  ticken. 

T'm  die  Gußstücke  anch  ohne  Verwendung  schützen- 
der Kapseln  vor  Oxydation  zu  schützen,  werden  sie 
in  eine  Kammer  dicht  eingesetzt,  auf  deren  Boden 
einige  Zentimeter  hoch  Koksstauh,  Sägespäne  oder  dergl. 


Nr.  718«48.  Hugh  Kennedy  in  Sharps- 
bnrg,  Pa.  Koksofen. 

Die  Einrichtung  soll  bequemes  Entleeren  von 
Bienenkorböfen  ermöglichen,  a  ist  ein  solcher  Ofen. 
Nach  beendeter  Verkokung  werden  die  Schrauben  b 
niedergeschranbt,  dadurch  die  Hebel  cc,  schwingend 
um  d,  an  ihren  inneren  Enden  nieder-,  an  den  äußeren 
aufwärtsgedrückt,  dadurch  der  Ofen  a  von  der  Sohle  g 


I 


ungehoben.  Er  wird  an  einer  endlosen  Kette  k  fest- 
gemacht und,  mit  den  Kadern  auf  Schienen  h  laufend, 
über  die  Plattform  d  gefahren.  Die  Plattform  d  ist 
an  Ketten  «  in  einen  Wasserbehälter  f  versenkbar, 
woselbst  der  Koks  abgelöscht  wird.  Währenddem  wird 
der  Ofen  auf  die  Sohle  g  zurückgeschoben,  darauf  die 
Plattform  o  gehoben,  so  daß  der  daraufliegende  Koks- 
block vor  einen  an  dem  Kettentrieb  *•  befestigten 
Stößer  kommt,  welcher  ihn  in  den  Wagen  w  stürzt. 

Nr.  7128SU.  Henry  Kurth  in  Birmingham, 
Alabama,  V.  St.  A.  Iterdfriachverfahren. 

Das  Verfahren  «teilt  eine  weitere  Ausbildung  des 
bekannten  Verfahrens  dar.  bei  welchem  nach  Beendigung 
des  Frischens  stets  nur  ein  Teil  des  erzeugten  Fluß- 
eisen.*  dem  Ofen  entnommen  wird,  der  Rest  jedoch 
im  Ofen  verbleibt  und  einen  Zusatz  von  (flüssigem) 
Roheisen  erhält. 

Da  hierbei  Reparaturen  wegen  deB  stets  gefüllten 
Ofens  nur  schwierig  auszuführen  sind,  schlägt  Erfinder 
vor,  den  Ofen  nach  Fertigstellung  eines  jeden  Ein- 
satzes zunächst  völlig  zu  entleeren  und  dann  das  für 
den  nächsten  Einsatz  zu  verwendende  gefrischte  Eisen 
mit  dem  Roheisen  außerhalb  des  Ofens  zu  mischen 
und  in  denselben  oder  einen  andern  Ofen  zurück- 
zugeben.   

Nr.  713802.  A  nguste  J.  Rossi  i  n  New  York, 
N.  V.      Verfahren  zur    Herstellung  von  Titaneiseti . 

Erfinder  hat  in  der  amerikanischen  Patentschrift 
609466  die  Heistellung  von  Titnneisenlegierungen  be- 
schrieben, welche  mindestens  5  'jt  Titan  enthalten  und 
im  Gießereibetrieb  zur  Herstellung  von  titanhaltigein 
(iußeisen  Verwendung  finden  sollten,  hierbei  aber  Un- 
bequemlichkeiten bieten.  Sie  sind  bei  der  Schmelz- 
temperatur des  Roheisens  einschmelzbar,  viel  leichter 
als  Eisen  und  daher  auch  im  fein  zerteilten  festen 
Zustande  schlecht  mit  der  Eisenschmelze  mischbar. 
Es  wird  deshalb  vorgeschlafen,  die  Titaneisenlegierungen 
anf  elektrischem  Wege  mit  weiterem  Eisen  so  zu- 
sammen zu  schmelzen,  daß  das  Erzeugnis  nur  2  bis 
5  •/«  Titan  enthält.  Dies  ist  znsammen  mit  dem  Guß- 
eisen schmelzbar. 
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Nr.  710247.  John  W.  Cabot  in  .Johns- 
town  (Pa.)  and  Samuel  W.  Vaughen  in 
Lorain  (Ohio).    Windrtgitr  bei  Hochöfen. 

Um  bei  zu  heiß  gehendem  Ofen  und  steigender 
Windpressung  die  letztere  herabzusetzen,  wird  in  die 
Heißwind  leitnng 
i  ins  der  Kalt 
Tindieitango  mit- 
tela  einer  Zwi- 
tcbeoleitnng  e 
kalter  Wind  ta- 
nktet Die  Er- 
bdtng  bezweckt 
he  selbsttätige 

Regelung  der 
iu  Mischungsver- 
hältnis regelnden 
Klappe  (/.  Bei 
steigender  Wind- 
pressung in  o  wird 
schließlich  das  bei  «  belastete  Tentil  f  angehoben 
irnl  der  Kolben  g  so  gehoben,  daß  die.  Klappe  tt  mehr 
itföffoet  wird.  Wenn  mit  fallender  Ofentemperatur  die 
Windpressang  sinkt,  schließt  sich  die  Klappe  d  ent- 


Hr.  7000810.  William  A.  Dunn  in  Smith- 
v  i  1 1  e  (Minn.).  Verfahrt»  zum  Walzen  von  X-  Träger» 

K.  dergl. 

Zur  Verwendung  gelangt  eine  Walzenstraße  aus 
einem  senk  rechten  W  alzenpaar  b  und  einer  wagerechten 
Der  auszuwalzende  Block  hat  ungefähr 
eine   Dicke  gleich  der 
Höhe  e  c  der  Walzen  b 
und   eine   Breite  etwa 

gleich  dem  Achsen- 
ahstand dieser  Walzen. 
Das  Kaliber  der  wage- 
reebten  Walzen  ist  so  ein- 
gerichtet, daß  der  Block 
nicht  nur  vertikalem  (bei 
rt  und  r  )  und  horizontalem 
Druck  (bei  f)  ausgesetzt 
i*V  sondern  auch,  durch  die  schrägen  Flächen  g,  einer 
die  Ausbildnng  der  Trägerflanschen  in  erheblicher 
nd  gleichmäßiger  Breite  sichernden  schrägen  Pressung. 
Ihireh  di«  Walzen  c  wird  die  Ausbreitung  der  Flan- 
ttben  bewirkt  mit  dem  Erfolg,  daß  erheblich  größere 
Flinseh breiten  als  die  bisher  üblichen  (bis  7  Zoll) 
Stichen  erzielt  werden  (9  gegen  28). 


na  i,« 
Sieb  von  etwa  20  Ms 
bei 


feine  Erze,  wie  gewisse  Hämatite,  welche  zu  viel 
Schlackenzuschlag  brauchen  würden,  werden  mit  etwa 
10  »/o  Magnetit  oder  Siderit  versetzt. 


Nr.  708881.  Alexander  D.  Elbers  in  Ho- 
boken,  New  Jersey.  Vorbereitung  feinkörniger 
Tszt  für  den  Horhofenprozeß. 

Erfinder  schlägt  vor,  die  feinkörnigen  Eisenerze 
ait  gemahlener  Hochofenschlacke  zu  mischen  und  die 
Mischung  in  Ofen  nach  Art  der  modernen  rotierenden 
Zenentut'en  zu  Klinkern  zu  brennen.  Als  besonders 
ent  bindende  Schlacke  hat  sich  Sinfnilo-Silikatsclilnrke 
■it  wenig  Tonerde,  aber  mit  Magnesia  erwiesen. 
Tonerdereichere  und  saure  Schlacken  geben  nicht  so 
CTte  Bindung.  Der  Schwefel  muß  (bei  Koksschlackei, 
'itntt  die  Klinker  schwer  schmelzbar  ausfallen,  zuvor 
''dveise  abgerostet  werden.  Die  Größe  des  zur  Bin- 
<scg  ausreichenden  Schlackenzusatzes  richtet  sich  nach 
<3em  SiOi-Uehalt  des  Erzes,  aber  auch  nach  deren 
Verteilung  auf  die  gröberen  oder  feineren  Korngrößen, 
«ad  nach  der  Feinheit  der  Mischung.  Ein  Erz  mit 
iT'/»SiOt  and  1,4  AliO»,  welches  durch  ein 
1  Maschen  f.  d.  Quadratzoll  gegangen, 
Versuch  in  Tiegeln  mit  3  >  Schlacke 
ien  werden.  In  der  Praxis  dürfte 
ua  '  «  bis   */>   mehr  an  Schlacke  nötig  sein.  Sehr 


Wellman  and 
eveland  (Ohio). 


Nr.  71108».  Samuel  T 
Charles  H.  Wellman  in  ( 
Winderhitzer. 

Der  Verbrennungsraum  a  ist  zentral  angeordnet 
und  mündet  bei  b  in  einen  von  drei  sektorartigen 
Regeneratorräu- 
men, welche  von 

den  Heizgasen 
nacheinander 

durchschritten 
werden.  Die  Ab- 
gaseverlassenden 
letzten  bei  e  zur 
Esse,  d  ist  der 
Kaltwindeinlaß,  t 
das  Heißluftven- 
til, /  der  Gaskanal 
(der  T.uftkanal  ist 
nieht  sichtbar). 
Das  Gitterwerk  g 
ruht  anf  Bogen  h 
und  Trägern  » 
und  k. 


Nr.  7081S6IS7.  John  P.  Wctherill  in 
South  Bethlehem,  Pa.    Magnetische  h'rzschrider. 

Die  Erzscheider,  von  denen  drei  verschiedene  auf 
demselben  Prinzip  beruhende  Konstruktionen  angegeben 
sind,  sollen  besonders  zur  Behandlung  sehr  feiner  Ma- 
terialien dienen.  Die  beschriebene  Konstruktion  ent- 
spricht der  Patentschrift  708186.  Der  Behälter  a  ist 
bis  zur  Linie  xx  mit  Wasser  gefüllt,  welches  durch 
die  hohle  Drehachse  6  und  das  gelochte  Düsenrohr  e 
zuströmt  Die  aus  e  austretenden  Wasserstrahlen 
treffen  in  dem  Ringschlitz  et  zwischen  den  Polenden 
auf  das  Scheidegut,  welches  auf  vorn  und  hinten  an- 


rdneten  gewellten  schiefen  Ebenen  zuströmt  Der 
lektromagnet  e  besitzt  rohrförmige  Polstücke  f,  in 
welche  dreieckige  Stücke  g  aus  Messing  oder  dergl. 
eingesetzt  sind,  welche  den  von  den  Zufiihrungsebenen 
freigelassenen  Stellen  des  RingBchlitzes  d  entsprechen 
und  unter  denen  Sammeltrichter  h  und  l  angeordnet 
sind.  Das  magnetische  Material  wird  in  dem  Kon- 
zentrierten magnetischen  Feld  zwischen  den  Messing- 
stiieken  an  die  roischuhe  herangeführt  und  durch  die  am 
Rohr  d  befestigten  Schaber  »  nach  den  Messingstücken 
geschoben,  wo  es  nach  h  und  /  fällt.  Das  unmag- 
netische Material  wird  durch  die  Wasserstrahlen  aus  c 
mitgenommen  und  sammelt  sich  in  m. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Warb« 

(Finna») 

Im  »0».  1903 

t 

Gießerei- 
roheisen 

und 
w  Ulan  öl  an 

I. 

Schmelzung. 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  and  ohne  Siegerland 
Saarbezirk  6  639,  Lothringen  und  Luxemburg  35064,  zas.  i 

15 

7 

\ 

2 

i 

65  021 
14215 
7  379 
11596 

4560 
2543 
41703 

Qiefsereiroheisen  8umma  •  .  .  1 
(im  Oktober  1903  .  .  .  .  | 

44 
45 

147  017 
161  509) 

Bessemer- 
roheisen 

(saures  Ver- 

Rheinland-» eslfalen,  ohne  Saarbezirk  and  ohne  Siegerland  j 

S  r)i  I  t-*vi  An 

3 
2 
1 

1 

26  3ib 
3631 
4  335 
6600 

fahren). 

Bessemerroheisen  Summa  •  .  .  ( 
(im  Oktober  1903  .  .  .  . 

7 
8 

38  901 

39  516) 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerlatid 

10 

208  755 

Thomas- 

(basisches 
Verfahren). 

!  Schlesien  

H>innfiv*»r  und   HrfliinRrhw^i  tr 

;  Saarbezirk  59015,  Lothringen  und  Luxemburg  228 U78,  zu«. 

2 
1 

1 

20 

17  408 

18  382 
10  320 

282  093 

Thomasroheisen  Summa    .  .  .  1 
(im  Oktober  1903  ....  | 

34 
34 

536  958 
561  010) 

Stahleisen 

und 

Spiegeleisen 

einschl.  Ferro- 
mangan,  Ferro- 
süiziniE  usw. 

DU    •    1        J   T1T      *f   1               LDL.       *-U   J      \           O'    —   _l  1 

1  Rheinland- »V  est ralen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 
.  Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau   

10 
16 
5 

22  *.iK4 
22  120 
6  663 

Stahl-  and  Spiegeleisen  usw.  Summa    .  1 
(im  Oktober  1903  ...  . 

l 

61  467 
47  194) 

Puddel- 
roheisen 

(ohne 

■  Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

s 

18 
6 
1 

10 

11  869 
14  324 
25163 
990 
16151 

Spiegeleisen). 

ruuaelroneisen  Summa  .... 
(im  Oktober  1903  .... 

43 
44 

68  487 
60234) 

Zu- 
sammen- 

z 

147  017 
38901 

636  958 
51  467 
68  487 

stellung. 

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  November  1903  .... 
i:  Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  November  1902  .... 

Hill 

842830 
869  463 
730  928 
!*  23'i  SHh 
7648  665 

Kot  amber 
1909 

Vom  1.  Juur 
bt*  SU.  Kot.  1908 

Erzeugung 

der 

Bezirke. 

j  Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk  65654,  Lothringen  und  Luxemburg  274  293,  zus. 

333  664 
54  290 
60  938 
11596 

28  542 
13  853 
|    839  947 

« 

3  679  222 
662  491 
689  281 
123  028 

827  689 
145  483 
B  609  692 

Summa  Deutsches  Reich   .  . 

|    842  830 

9  236  886 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Zcntralverband  Deutscher  Industrieller. 

In  der  am  17.  Dezember  1909  zu  Berlin  unter  dem 
Vorsitz  des  Herrenhaasmitgliedes  R.  Vopelius  ab- 
gehaltenen Ausschußsitzung   machte  Generalsekretär 
H.  A.  Baeck  u.  a.  eingehende  Mitteilungen  Aber  die 
umfangreichen  Arbeiten  de*  Zentral verbandeg  in  bezog 
snf  die  Vorbereitung  der  Verhandlungen  zum  Abschluß 
der  neuen  Handelsverträge,  Aber  den  gegen- 
wärtigen Stand  dieser  Verhandlungen,  soweit  Kenntnis 
isvon  zn  erlangen  gewesen  war,  und  über  das  Ver- 
hältnis zu  den  englischen  Kolonien.  Er  besprach 
die  Verschiebungen,  die  in  den  handelspolitischen  Ver- 
hältnissen dadurch  herbeigeführt  worden  seien,  daß 
die  englischen  Kolonien  dem  Mutterlande  Vorzugs- 
tarife eingeräumt  hätten,  nnd  die  in  England  hervor- 
jetretenen  bedeutenden  Bestrebungen,  auch  dort  zur 
Schutzzollpolitik  überzugehen,  als  deren  Träger  d«r 
frühere  Kolonialminister  Chamberlain  aufgetreten  sei. 
Der  Geschäftsführer  verkannte  die  Schwierigkeiten 
nicht,  die  aus  diesen  Verhältnissen  für  unsere  Industrie 
hervorgegangen  sind,  glaubte  aber  überzeugt  sein  zu 
dürfen,  daß  die  Industrie  nach  Maßgabe  ihrer  in  den 
letzten  30  Jahren  genommenen  gewaltigen  Entwicklung 
and  nach  den  Erfolgen,  die  sie  bisher  schon  auf  dem 
Weltmarkt«  erzielt  habe,  auch  diese  Schwierigkeiten 
«berwinden  werde.  Zum  Schluß  berichtete  der  Geschäfts- 
führer über  die  kontradiktorischen  Verhandlungen,  die 
rom  Reichsamt  des  Innern  in  den  Tagen  vom  30.  No- 
reraber  bis  zum  3.  Dezember  über  die  Syndikate 
in  der  Roheisen-  und  Halbzeug-Industrie 
veramtaltet  worden  waren.    Wegen  seines  Eintretens 
für  die  Syndikate  sei  ihm  der  Vorwurf  nicht  erspart 
srehliebeu,"  daß  er  die  Interessen  der  Roh-  und  Halb- 
«offerzeugenden,  der  großen,  sogenannten  schweren 
Industrien,  zum  Nachteil  der  Verbraucher,  der 
Fabrikanten  von  Fertigerzeugnissen,  der  sogenannten 
leichten    Industrien,    vertrete.     Dieser  Unterschied 
zwischen  schweren  nnd  leichten  Industrien  sei  von 
den  Gegnern  des  Zentralvcrbandes  erfunden  worden ; 
er  werde  in  neuerer  Zeit,  namentlich  von  den  Gelehrten 
de*  Handelsvertragsvereins,  verwertet,  um  darzustellen, 
laß  der  Zentralverband  hauptsächlich  die  Interessen 
ler  schweren  Industrien  vertrete,  da  die  leichten  In- 
•h>trien  ihm  nur  zum  geringen  Teil  angehören.  Diese 
ranne  Behauptung  sei  gr  und  falsch.  Ein  flüchtiger 
Blick  auf  die  Liste  der  korporativen  Mitglieder  des 
Zentralverhandes  erweise,  daß  fast  alle  verarbeitenden, 
Fertigfabrikate   herstellenden  Industrien  im  Zentral- 
frrhsnde  vertreten  seien.    Wer  die  Geschichte  des 
Zentral  Verbandes  kenne,  der  müsse  wissen,  daß  der 
Zentral  verband  sich  viel  mehr  mit  der  Vertretung  der 
Interessen  dieser  sogenannten  leichten  Industrien  be- 
schäftigt habe,  als  mit  denen  der  schweren.  Wenn  er, 
ler  Geschäftsführer,  die  Kartelle  und  Syndikate  ver- 
trete, so  tue  er  das  nicht  im  Interesse  ihrer  Mitglieder, 
Modern  im  Interesse  des  dieser  neuen  Wirtschafts- 
form znsmnde  liegenden  Gedankens.    Denn  um  eine 
neue  Wirtschaftsform  handele   es  sich,  die 
Meher  durchdringen  und  große  Bedeutung 
erlangen  werde.    Sie  trete  freilich  in  den  meisten 
fallen  unvollkommen  auf.    Solche  große  Bewegungen 
leieu  aber  noch  niemals  fix  und  fertig  in  die  Erschei- 
«BBf  getreten.    Auf  diese  Unvollkommcnheiten  seien 
die  Mißstände   zurückzuführen,  über  die  mit  vollem 
Recht  geklagt  werde.   Wer  aus  diesen  Unvollkommen- 
netten  und  Nachteilen  aber  schließen  wollte,  daß  die 
Kartelle  bekämpft  und  aus  der  Welt  geschafft  werden 

I.s* 


müßten,  der  verstehe  seine  Zeit  nicht.  Alle  im  wirt- 
schaftlichen Leben  tatigen  Männer  sollten  sich  ver- 
binden, die  neue  Wirtschaftsform  der  Syndikate  und 
Kartelle  weiter  auszugestalten.  Der  Vorteil 
werde  allen,  auch  denjenigen  Industrien  zugute  kommen, 
die  noch  nicht  in  der  Lage  seien,  sich  selbst  zu  kar- 
tellieren. In  immer  weitere  Kreise  dringe  die  Über- 
zeugung, daß  ein  Zusammenbruch  der  bestehenden 
Kartelle  eine  Krisis  herbeiführen  würde,  die  auch  die 
sogenannten  leichten  Industrien  in  ihren  Kreis  hinein- 
ziehen würde,  und  allgemein  werde  anerkannt,  daß 
das  bisher  vollkommenste  Syndikat,  das  Kohlensvndikat, 
durch  seine  Festigkeit  wesentlich  dazn  beigetragen 
habe,  den  Niedergang  in  den  letzten  Jahren  aufzuhalten 
und  die  Gesundung  der  Verhältnisse  zu  beschleunigen. 
Alle  diese  Gesichtspunkte  haben  ihn,  den  Geschäfts 
führer,  veranlaßt,  für  die  Kartelle  einzutreten,  nicht 
im  Interesse  einzelner  Industrien  oder  einzelner  Unter- 
nehmungen, sondern  im  Interesse  der  gesamten  In- 
dustrie, die  nur  hoffen  darf,  die  künftigen  Schwierig- 
keiten zu  Uberwinden  und  den  Wettkampf  auf  dem 
Weltmarkt  zu  bestehen,  wenn  sie  ihre  Organisation, 
ihre  Syndikate  und  Kartelle,  zur  höchsten  Vollkommen- 
heit ausgebildet  habe.  Dem  Vortrag  folgte  lebhafter 
allseitiger  Beifall. 

Als  zweiter  Punkt  der  Tagesordnung  wurde  der 
Gesetzentwurf  betreffend  den  Versiche- 
rungsvertrag erörtert  Der  Berichtserstatter  Regie- 
rungsrat a.D.  Leid  ig- Berlin  wies  zunächst  auf  die 
ungemein  große  Bedeutung  der  Feuorv'orsiche- 
rungsgesellsc haften  im  deutschen  Wirtschafts- 
leben hin,  eine  Bedeutung,  die  sich  aus  dem  Ver- 
sichernngsstande  von  mehr  als  81'j*  Milliarden  Mark 
allein  bei  den  privaten  Gesellschaften  klar  ergebe. 
Eine  schon  in  ihrem  Umfange  so  bedeutsame  Funktion 
in  der  deutschen  Volkswirtschaft  erfordere  an  sich 
das  lebhafteste  Interesse  der  Industrie;  um  wie  viel 
mehr  falle  sie  bei  dem  hohen  Wert  ins  Gewicht,  den 
die  Versicherung  für  die  wirtschaftliche  Lage  jedes 
einzelnen  Industriellen  habe.  Der  Redner  gab  sodann 
einen  lichtvollen  Überblick  über  den  Aufbau 
und  die  Grundsätze  des  Entwurfs  und  schloß 
daran  eine  Darstellung  der  Beschlüsse  der  Versiche- 
rungskommission des  Zentralverbands  zu  dem  Entwurf, 
die  am  1.  und  2.  Oktober  1908  getagt  hatte.  Im  Auf- 
trage des  Dircktorinms  legte  er  schließlich  den  nach- 
folgenden Beschlußantrag  vor: 

1.  „  Der  Zentral  verband  Deutscher  Industrieller  er- 
kennt in  dem  Entwurf  über  den  Versicherungsvertrag 
eine,  wenn  auch  im  einzelnen  verbesserungsbedürftige, 
so  doch  brauchbare  Grundlage  für  die  gesetz- 
liche Regelung  des  Versicherungsrechts.  Er  betrachtet 
insbesondere  vermehrten  Schutz  des  Versicher- 
ten  gegen  die  Aufhebung  der  Versicherung  und  gegen 
den  Verlust  des  Anspruchs  auf  die  Versicherungs- 
summe als  eine  wesentliche  Verbesserung  des  bestehen- 
den Rechts.  Erklärt  sich  namentlich  auch  mit  dem 
Grundsatz  des  Entwurfs  einverstanden,  daß  Rechts- 
nach teile  des  Versicherten  von  seinem  schuldhaften 
Verhalten  abhängig  gemacht  werden  und  daß  der  Ver- 
lust der  Vertragsrechte  wesentlich  nur  bei  Arglist  des 
Versicherten  zuzulassen  ist. 

2.  Die  bei  der  Beratung  des  Gesetzentwurfs  über 
die  privaten  Versicherungsunternehmungen  von  dem 
Vertreter  des  Herrn  Reichskanzlers  in  sichere  Aus- 
sicht gestellte  und  auch  von  den  Motiven  als  notwendig 
anerkannte  Einbeziehung  der  öffentlichen  Ver- 
sicherungsanstalten in  das  Gesetz  hält  der 
Zentralverband  Deutscher  Industrieller  im  Interesse 
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der  Rechtseinheit  wie  wegen  der  andernfalls  in  der 
Praxis  bei  gemeinschaftlichen  Versicherungen  ent- 
stehenden Schwierigkeiten  insoweit  für  notwendig,  als 
die  öffentlichen  Sozietäten  in  Wettbewerb  mit  privaten 
VersicherungsgeseJ  Ischaften  stehen. 

3.  Im  übrigen  verweist  der  Zentral  verband  Deut- 
scher Industrieller  für  die  Wünsche  der  in  ihm  ver- 
einigten Industrien  hinsichtlich  der  Einzel  Vor- 
schriften des  Entwurfs  auf  die  Beschlüsse  seiner 
Kommission  vom  1.  Oktober  und  anf  die  Verhand- 
lungen dieser  Kommission  mit  Vertretern  der  Feuer- 
versicherungsgesellschaften am  2.  Oktober  1903  und 
hält  namentlich  die  Berücksichtigung  derjenigen  An- 
schauungen, Uber  die  in  diesen  Verhandlungen  eine 
Einigung  zwischen  den  Feuerversirherungsgesellschaften 
und  den  Vertretern  der  Industrie  erzielt  worden  ist, 
in  dem  Gesetzentwurf  für  erforderlich. 

4.  Der  Zentralverband  deutscher  Industrieller 
nimmt  mit  Befriedigung  davon  Kenntnis,  daß  die  Ver- 
treter der  Feuerversicherungsgesellsehaften  sich  bereit 
erklärt  haben,  nach  Verabschiedung  des  Entwurfs  die 
allgemeinen  Bedingungen  für  die  Versicherung 
industrieller  Risiken  im  Einvernehmen  mit  Ver- 
tretern der  Industrie  neu  zu  ordnen." 

Der  Vortrag  des  Berichterstatters  fand  lebhaften 
Beifall. 

An  der  Erörterung  des  Beschlußnntrags  beteiligten 
sich  Dr.  Diett  ri ch  -  Plauen,  Abg.  Dr.  Beumer- 
Düsseldorf,  Syndikus  Dr.  M  artens-Dortmund,  General- 
sekrctärStum pf-Osnabrück,  Regiernngsrat  Dr.  Leidig- 
Berlin,  Direktor  CO.  La n ge  n  •  M. -Gladbach,  Direktor 
Stark  -  Chemnitz,  Generalsekretär  B n ec k  -  Berlin, 
Major  n.  D.  Dr.  Sc  h  wart  xk  op  ff- Berlin  und  der 
Vorsitzende.  Darauf  wird  der  Beschlußantrag 
mit  der  Maßgabe  angenommen,  daß  in  Nr.  3  auch 
auf  die  bisherigen  Verhandlungen  des  Zentralverbandes 
hingewiesen  und  der  Schlußsatz  von  den  Worten  „und 
hält"  bis  „für  erforderlich"  gestrichen  wird. 

Den  letzten  Punkt  der  Tagesordnung  bildete  die 
Frage  der  Binnenschiffahrtsabgaben  auf 
freien  Strömen,  über  die  Reichstags-  und  Land- 
tags-Abgeordneter  Dr.  Benm er- Düsseldorf  den  Be- 
riebt übernommen  hatte.  Er  bat,  die  Frage  von  der 
heutigen  Tagesordnung  abzusetzen.  Maß- 
gebend dafür  sei  die  vor  kurzem  im  Reichstag  vom 
Reichskanzler  Graf  v.  Bülow  abgegebene  Erklärung 
und  die  auch  anderseits  festgestellte  Tatsache,  daß  von 
der  Regierung  die  Einführung  solcher  Abgaben  nicht 
geplant  werde.  Der  Zrntralverband  könne  daher  zur- 
zeit von  der  Erörterung  dieser  Frage  absehen,  müsse 
aber  für  die  Zukunft,  das  Gewehr  bei  Fuß,  sein  Pulver 
trocken  halten.  Dr.  Beumer  stellte  in  Übereinstimmung 
mit  dem  Direktorium  folgenden  Beschlußantrag: 

„Nachdem  zuverlässig  festgestellt  ist,  daß  weder 
die  verbündeten  Regierungen  noch  das  preußische 
Staatsministerium  eine  Wiedereinführung  der  Schiff 
fahrtsahgaben  auf  freien  Strömen  planen,  sieht  der 
Zentralverband  deutscher  Industrieller  zurzeit  von  einer 
Erörterung  dieser  Frage  ab.  Der  Ausschuß  beauftragt 
jedoch  das  Direktorium,  sofort  eine  außerordentliche 
Vertreterversammlting  einzuberufen,  wenn  ein  solcher 
Plan  irgendwie  greifbare  Gestalt  annehmen 
sollte.« 

Der  Antrag  wurde  unter  lebhafter  Zustimmung 
einmütig  angenommen  und  darauf  die  Sitzung 
geschlossen. 

Internationaler  Verband  der 
Dampfkessel- Überwachungsvereine 

In  der  zu  Stockholm  am  12.  und  13.  Juni  1003 
abgehaltenen  32.  Delegierten-  und  Ingenieur- Versamm- 
lung sprach  nach  Erledigung  des  Geschäftsberichts  als 
erster  Vortragender  Oberingenieur  A.  Dunsing  über : 


!     Die  Anlage  tob  Kohrbrnchrentllen  bei  Dampf- 
anlagen. 

Er  wies  einleitend  darauf  hin,  daß  der  Betriebs- 
i  druck  bei  feststehenden  Kesselanlagen  and  der  Durch- 
|  messer  der  Rohrleitungen  in  den  letzten  zwanzig  Jah- 
ren außerordentlich  gestiegen  sei,  Material  and  Ar- 
I  beitsmethoden  aber  mit  der  gesteigerten  Beanspruchung 
1  der  Rohrwandungen  nicht  gleichen  Schritt  gehalten 
hätten.    Die  Folge  hiervon  ist  gewesen,  daß  hier  und 
dort  Rohrbrüche  auftraten,  die  in  einzelnen  Fällen 
j  von  außerordentlich   verderblicher  Wirkung  waren. 
'  Vorgeschlagene  Mittel,  die  Wandungen  der  Rohr- 
leitungen zu  verstärken,  haben  sich  als  von  zweifel- 
haftem Wert  erwiesen,  da  Krümmer,  Flanschen  usw. 
!  immer  noch  schwache  Punkte  ergaben  und  anch  durch 
.  Wärmeausdehnungen    und   Durchbiegungen    bei  den 
I  stärksten  Leitungen  Brüche  entstehen  können.    Da  es 
nun  als  unmöglich  angesehen  werden  muß,  Rohrbrüche 
völlig  zn  vermeiden,  so  sucht  man  den  verderblichen 
Folgen  solcher  Ereignisse  durch  Einbau  von  Rohr- 
bruchventilen,  welche  bei  eintretenden  Rohrbriichen 
den  ausströmenden  Dampf  selbsttätig  absperren,  ent- 
gegenzuwirken.   Der  Vortragende  schilderte  hierauf 
an  der  Hand   von  Zeichnungen  die  Wirkungsweise 
einer  Reihe  von  Rohrbruchventilen  und  teilte  im  An- 
schluß  daran  die  von  ihm  und  anderen  gesammelten 
Erfahrungen  über  die  Anwendung  derselben  in  der 
Praxis  mit.    Von  einem  brauchbaren  Rohrbruchventil 
;  muß  in  erster  Linie  verlangt  werden:    1.  Sicherer 
I  Schluß   beim  Eintreten  eines  Rohrdefektes;  2.  Un- 
'  etnpfindlichkeit  gegenüber  zeitweilig  größerem  Dampf- 
j  verbrauch;   3.  Ausschluß  der  selbsttätigen  Wieder  - 
i  Öffnung  nach  erfolgtem  Selbstschluß.  Wie  der  Redner 
ausführte,  gestatten  die  bisher  gemachten  Erfahrungen 
noch  ki'in  abschließendes  Urteil  über  die  Rohrbruch- 
!  ventile;  besonders  macht  sich  der  ('beistand  geltend, 
I  daß  empfindlich  eingestellte  Ventile,  die  im  Ernstfall 
zuverlässig  abschließen  können,  oft  zur  Unzeit  schließen 
und  dadurch  zu  Betriebsstörungen  Veranlassung  geben. 
Dunsing  empfiehlt  schließlich,  Rohrleitungen,  welche 
1  sich  durch  Arbeitsräume  erstrecken,  mit  Rohrbruch- 
I  ventilen  auszurüsten,  die  auch  aas  der  Entfernung  von 
;  Hand  geschlossen  werden  können. 

Der  Vortrag  von  Oberingenieur  Otto:  „Welche 
Abweichungen  in  der  Festigkeit  und  Dehnung  eines 
und  desselben  Bleches  sind  für  gleichmäßiges  Material 
zulässig",  ist  unter  dem  Titel:  „Bei trag  zur  Ma- 
terialkenntnis für  den  Kesselbau"  in  „Stahl 
und  Eisen"  1903  Nr.  24  zur  Wiedergabe  gelangt.  An 
den  Ottoschen  Vortrag  schloß  sich  der  Bericht  des 
Oberingenieurs  Vogt,  welcher  Erfahrungen  über  das 
im  Betrieb  plötzlich  auftretende 

Reißen  der  Winde  von  geschweißten  floßeisernen 
Waatierkamttiern  der  engröhrlgen  Slederolirkessel 

betraf.  Der  Vortragende  teilte  mit,  daß  ans  den  auf 
seine  Rundfrage  eingelaufenen  24  Antworten  als  Ma- 
terial für  die  in  Rede  stehende  Frage  nur  fünf  Fälle 
in  Betracht  kommen.  Es  handelt  sich  bei  diesen  um 
Risse,  die  nach  Überzeugung  des  Vortragenden  auf 
l'berhitzung  des  unteren  Teils  der  Wasserkammer 
zurückzuführen  sind.  Hervorgerufen  wurde  diese 
i'berttitzung  durch  Ansammlung  von  Schlamm  und 
Kesselsteinsplittern  auf  dem  Boden  der  Wasser- 
kammer bei  gleichzeitig  fehlendem  oder  mehr  oder 
miuder  defektem  Schutzbogen,  der,  unterhalb  der 
Wasserkammer  angeordnet,  deren  unteren  Teil  vor  der 
direkten  Einwirkung  des  Feuers  schützen  soll.  Wie 
Vogt  am  Schlüsse  seines  Referats  bemerkte,  lassen 
sich  aus  dem  Ergebnis  seiner  Rundfrage  technisch 
wertvolle  Schlüsse  nicht  ziehen;  abgesehen  davon,  daß 
man  aus  der  geringen  Anzahl  der  berichteten  Fälle 
und  unter  Berücksichtigung  der  großen  Zahl  der  im 
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Betrieb  befindlichen  Waaserkammerkessrl  den  Schluß 
in  xiehen  berechtigt  ist,  daß  der  Bou  der  Wasser- 
kammerkessel  auf  einer  achtunggebietenden  Höhe 
der  Vollkommenheit  steht. 

Hierauf  berichtete  Oberingenieur  Böcking  über 
das  Ehrhardtsche  Verfahren  des  Walzens 
tod  Hohlkörpern*  aus  Flußeisen  und  über  die 

Bewlbrang  nahtloser  Kesselschusse  In  Dampf- 
kesselbao. 

Per  Vortragende  teilte  mit,  daß  er  im  Laufe  des 
letzten  Jahres  mehrfach  Gelegenheit  gehabt  habe, 
nahtlose  Kesselschüsse  eingehend  zu  untersuchen,  und 
die  Torgenommenen  Materialproben  folgende  Resultate 
«gaben : 


1 

2 
1 

853 
955 
953 
847 


m 

961 
1075 


BrochbvlMIUDC 

kg;  qrom 

36.3 
35,3 
37,1 
37,4 
38,5 
37,1 
38,6 
37,5 
38,0 
38,7 
86,6 


39,0 
30,0 
30,5 
29,5 
28,0 
33,5 
29,5 
32,0 
27,0 
26,0 
'MW 


75,8 
6ö,3 
67,6 
66,9 
66,5 
70,6 
68,1 
69.5 
65,0 
64,7 
66,6 


Böcking  hob  hierbei  ausdrücklich  hervor,  daß  die 
untersuchten  Kesselschüsse  nicht  etwa  Ausstellungs- 
objekte oder  sonstige  Paradestücke  darstellten,  son- 
dern ron  Kessellieferanten  in  Auftrag  gegeben  und 
fär  bestellte  Kesselanlagen  bestimmt  waren.  Ferner 
der  Germanische  Lloyd  mit  einem  nahtlos  ge- 
wallten Blechring«,  der  ebenfalls  für  eineu  Dampf- 
kessel bestimmt  war,  Qualitätsproben  angestellt.  Der 
Blechring  war  ans  einer  größeren  Menge  willkürlich 
angesucht  und  wurde  in  verschiedene  Probestreifen 
zerteilt,  welche  teils  warm,  teils  kalt  gcradegerichtet 
wurden  und,  nachdem  sie  entsprechend  vorbereitet 
waren,  zur  Prüfung  gelangten.  Die  Längsproben,  warm 
feradegerichtet,  ergaben  im  Durchschnitt  eine  Festig- 
keit von  38,0  kg/qrnm  bei  27,8  °/o  Dehnung  und  59  > 
Kontraktion.  Dieselben,  kalt  geradegerichtet,  ergaben 
e.ae  Festigkeit  von  39,7  kg/qmm  bei  25  °/o  Dehnung  und 
V5*/*  Kontraktion.  Die  Querproben  waren  nur  kalt 
Widegericbtet  nnd  ergaben  im  Durchschnitt  eine 
Festigkeit  von  38,3  kg  bei  25.9  °/»  Dehnung  und 
Eontraktton.  Nach  diesen  Resultaten  entsprach 
in  Material  also  Flußeisen-Feuerblechqualität;  wenn 
■wk  einzelne  Proben  eine  etwas  höhere  Festigkeit 
^«  40  kg  hatten,  so  blieben  doch  alle  unter  41  kg. 
U'Dieke  des  ganzen  Blecbschusses  schwankte  zwischen 
11.1  snd  12,2  mm  und  erreichte  also  nicht  die  Dilfe- 
nti  wie  bei  einem  geraden  aufgewalzten  Blech, 
ja»entlieh,  wenn  man  berücksichtigt,  daß  die  Messnn- 
rt«  nicht  nur  an  den  Kanten,  sondern  auch  nahe  an 
Mitte  vorgenommen  sind.  Ans  den  mitgeteilten 
Bahlen  gebt  hervor,  daß  das  Material  eine  gute, 
aekbe  Flußeisen- Feaerhlechqoalität  mit  gnter  Dehnung 
(anfeilte.  Zum  Schluß  sprach  Böcking  seine  Ansicht 
dabin  aus,  daß  bei  der  Herstellung  der  Kesselschüsse 
"<8  dem  Ehrhardtschen  Verfahren  das  Material  nicht 
äig  beansprucht  wird  und  tatsächlich  kein  Mo- 
vorliegt,  welches  eine  Verschlechterung  des  Ma- 
lerial«  bedingt.  Kr  glaubt  vielmehr,  daß  der  Verwen- 
de nahtloser  Schusse  im  Dampfkesselbau  keine  Be- 
baken entgegenstehen,  und  ist  fest  davon  überzeugt, 
bb  dieselben  bald  allgemein  zur  Einführung  gelangen 

•  .8tahl  and  Eisen«  1902  V  253,  X  679,  1903 
W  1113. 


werden.  —  Unter  den  übrigen  zur 
Fragen  dürfte  diejenige  betreffend  das 

Auftreten  ron  Rissen  bei  Flußeisenblechea 

während  de»  Betriebes 

das  besondere  Interesse  des  Eisenhüttenmannes  er- 
regen. Zu  derselben  nahm  Oberingenieur  Künzel 
als  Referent  zuerst  das  Wort.  Er  führte  ans,  daß 
wiederum  *  eine  Reihe  von  Defekten  an  Flußeisen- 
kesseln aufgetreten  sei,  für  die  eine  Erklärung  fehle, 
so  daß  Zweifel  entstehen  könnten,  ob  das  Material 
in  seiner  heutigen  Beschaffenheit  für  die  Herstellung 
von  Dampfkesseln  das  geeignetste  sei.  Künzel  gab 
alsdann  eine  Liste  von  19  neuen  Fällen,  in  denen 
Risse  in  Kessel  blechen  entstanden  waren.  In  10  Fällen 
sind  Erklärungen  der  Risse  gegeben,  von  denen  zwei 
sich  auf  Vermutungen  stützen ;  in  den  übrigen  Fällen 
konnte  eine  Erklärung  nicht  gegeben  werden  und  der 
Vortragende  zieht  daraus  den  Schluß,  daß  hierfür 
Mängel  in  der  Beschaffenheit  des  Materials  verant- 
wortlich gemacht  werden  müßten,  die  sich  bei  der 
gegenwärtig  üblichen  Methode  der  Materialprüfung  der 
Wahrnehmung  entzögen.  An  die  Ausführungen  des 
Vorredners  anschließend,  besprach  Oberingenienr 
Eggers  drei  zu  seiner  Kenntnis  gekommene  Fälle 
des  Reißens  von  Kesselblechen,  bei  denen  indessen 
Materialfehler  nicht  vorgelegen  haben,  vielmehr  waren 
die  Risse  in  einem  Falle  durch  mangelhafte  Reinigung 
des  Kessels,  in  zwei  Fällen  durch  lokale  Überhitzung 
veranlaßt  worden. 

Oberingenieur  Hil  liger*vertritt  auf  Grund  seiner 
Beobachtungen  die  Ansicht,  daß  die  in  Frage  stehen- 
den Risse  nur  bei  solchen  Kesseln  auftraten,  bei  denen 
Flußuisen-Mantelblechqnnlität  verwendet  worden  war. 
Bei  Dampfkesseln,  welche,  ganz  aus  Flußeisen- Feuer- 
blecbqnalität  hergestellt  waren,  seien  derartige  Fälle 
nieht  vorgekommen.  In  seinem  Bezirk  (Berlin)  ver- 
wenden die  Maschinenfabriken  znm  Ban  von  Dampf- 
kesseln nur  Flußeisen  mit  einer  Festigkeit  bis  etwa 
38  kg  qmm.  Im  Interesse  der  Sicherheit  im  Dampf- 
kesselbetrieb sei  es  wünschenswert,  daß  Material  mit 
höheren  Festigkeiten  beim  Bau  von  Landket-seln  aus- 
geschlossen würde,  weil  Materia)  von  40  kg  Festigkeit 
nnd  darüber  nicht  mehr  die  wünschenswerte  Sicher- 
heit im  Dampfkesselbctricb  biete.  Ferner  sei  zu  be- 
rücksichtigen, daß  Flußeisen-Feuerblechqualität  im 
allgemeinen  ärmer  an  Phosphor  sei  als  die  harten 
Qualitäten,  ein  Ausseigern  lcichtflüssiirer  phosphor- 
haltigcr  Eisenlegierungen  im  Innern  des  Blockes,  aus 
welchem  nachher  das  Blech  ausgewalzt  werde,  sei  da- 
her weniger  zu  befürchten. 

Oberingenienr  E  i  c  h  h  o  f  f  berichtet«  über  mehrere 
Fälle,  in  denen  bereits  bei  der  Herstellung  einzelner 
Kesselteile  Risse  entstanden  waren;  er  empfahl  den 
Kessel-Uberwachungsbeamten,  ebensoviel  Aufmerksam- 
keit auf  die  Prüfung  der  Bearbeitung  der  Bleche  in 
den  Kesselschmieden  zu  legen,  als  sie  auf  die  Ab- 
nahme und  Prüfung  der  Qualitäten  in  den  Walzwerken 
wenden.  Er  glaubt,  daß,  wenn  man  hier  etwas  scharf-r 
vorgehe,  zweifellos  eine  große  Anzahl  von  Brüchen, 
welche  bisher  im  Betriebe  auftraten,  vermieden  wer- 
den würden,  besonders  müßten  diese  Beamten  ihr 
Augenmerk  darauf  richten,  daß  man  alle  Bearbeitungen 
unterlasse,  welche  innere  Spannungen  hervorrufen 
könnten.  Eine  Rückkehr  znm  Schweißeisen  als  Kessel- 
material,  welche  ja  häufig  angeregt  werde,  sei  schon 
durch  die  wirtschaftlichen  Verhältnisse  ausgeschlossen, 
da  Fluß-isen  sehr  viel  billiger  hergestellt  werden 
könne.  Den  angeblich  schlechten  Eigenschaften  des 
Flußeisens  ständen  auch  sehr  viel  gute  gegenüber, 
die  beim  Schweißeisen  nicht  vorhanden  seien.    Er  be- 

*  Iber  dasselbe  Thema  wnrde  bereits  in  der 
31.  Delegierten-  und  Ingenieur- Versammlung  in  Zürich 
verhandelt.   Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1903,  111  223. 
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hanpte  sogar,  daß  der  moderne  Kesselbau  ohne  Fluß- 
eisen  überhaupt  nicht  bestehen  könne.  Es  sei  nicht 
möglich,  einen  gewölbten  Spezialboden  aus  Schweiß- 
eisen herzustellen,  ebensowenig  könne  man  eine  Kessel- 
vorderfront für  einen  Schiffskessel  oder  ein  eingezoge- 
nes Flammrohr  von  einem  Srhiffskessel  oder  eine 
andere  derart  komplizierte  Arbeit  in  Schweißeisen 
ausführen.  Auf  die  Hilligerschen  Ausführungen  in 
bezug  auf  das  Vorhandensein  von  Seigerungen  in  Fluß- 
eisenblechen erwiderte  Eichhoff,  daß  in  ganz  engen 
Grenzen  solche  Seigerungen  tatsächlich  vorkommen ; 
es  handle  sich  dabei  hauptsächlich  um  eine  Anreiche- 
rung des  Mangangehalts.  Dieselben  hätten  aber  auf 
die  elastische  Dehnung  des  Materials  keinen  Einfluß. 
Es  liege  daher  keine  Ursache  vor,  zu  glauben,  daß  bei 
einem  Blech,  welches  irgendwelche  Seigerungen  ent- 
hält, ein  verschiedenes  Verhalten  der  oberen,  mittleren 
und  unteren  Teile  vorkommen  könne. 

Internationaler  Verband 
für  die  Materialprüfungen  der  Technik. 

Der  vierte  Kongreß  wird  in  St.  Petersburg  in  der 
Zeit  vom  18.  bis  24.  August  (5.  bis  11.  August 
alten  Stils)  des  Jahres  1904  unter  dem  Protektorat  des 
Großfürst-Thronfolgers  Michael  Alexaudrowitach  ab- 
gebalten werden.    Die  Sitzungen  werden  derart  ver- 


teilt sein,  daß  es  den  Kongreßmitgliedern  ermöglicht 
wird,  einen  Teil  des  Tages  dem  Besuche  der  wichtig- 
sten industriellen  Anlagen  zu  widmen,  die  Sehens- 
würdigkeiten der  Stadt  zu  besichtigen  und  Ausflüge  in 
j  die  Umgebung  zu  unternehmen.    Ein  Ruhetag  wird  im 
!  Laufe  der  Sitzungen  eingeschaltet,  der  einem  Besuche 
von  Finland,  dem  Einblick  in  die  Xatur  dieses  Lan- 
:  des,  der  Besichtigung  der  Wasserfalle  von  Imatra  und 
!  seiner  wichtigsten  Etablissements  bestimmt  ist.  Das 
!  Schlußbankett    soll  in  Moskau    abgehalten  werden. 
Jenen  Kongreßteilnehmern,  welche  die  Strapazen  einer 
längeren  Reise  nicht  scheuen,  wird  nach  Schluß  des 
Kongresses  die  Möglichkeit  geboten,  von  Moskau  aus 
ganz  Rußland  zu  durchqueren,  um  über  die  Mineral- 
!  quellen  des  Kaukasus  •  Noworossisk  und  Ekaterinos- 
I  law  nach  Kiew  zurückzukehren,  von  wo  die  Teil- 
'  nehmer  auf  beliebigem  Wege  sich  in  ihre  Heimat  be- 
l  geben  können.     Die  Kosten  und  die  andern  Einzel- 
heiten  dieser  Reise  werden  noch   bekannt  gegeben 
werden.    Für  die  Karte  zur  Teilnahme  am  Kongreß 
wurde  vom  Vorstand  in  seiner  Sitzung  zu  Wien  im 
!  Marz  1903  für  die  Verbandsmitglieder  ein  Betrag  von 
10  Rubel  festgesetzt;  die  den  Mitgliedern  zugehörigen 
Damen  haben  eine  Karte  zu  7  Rubel  zu  lösen.  An- 
fragen und  Zuschriften  sind  zu  richten  an  das  „Comite 
!  d'Organisation  du  IV.  Congris  Internationale  pour 
'  l'essai  des  matlriaux,  St.  Petersbourg,  Perspective  des 
Balcan«,  9  Laboratoire  Mccanique  de  l'lnstitut  des  In- 
I  genieurs  des  voies  de  communication." 
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Großbritannien«  Einengung  ron  Martin, 
und  Bessemerstahl  in  deni  erstes  Halbjahr  1903. 

Nach  den  Ermittlungen  der  „British  Iron  Trade 
Association"  belief  sich  die  Erzeugung  von  Martin- 
blöcken in  der  ersten  Hälfte  des  "Jahres  1903  auf 
1665406  t  (gegen  1737  972  t  im  gleichen  Zeitraum  des 
Vorjahres)  und  zwar  entfielen  hiervon  1390485  t  auf 
den  sauren  und  274  981  t  auf  den  basischen  Prozeß. 
Die  Erzeugung  von  basischem  Martinstahl  ist  gegen- 
über dem  Vorjahr  um  30  049  t  gewachsen.  An 
Bessemerblöcken  wurden  in  derselben  Zeit  926257  t 
(gegen  902592  t  i.  V.)  erzeugt,  hiervon  wiederum 
569601t  auf  saurem  und  356653  auf  basischem  Herd. 
Die  Schienenproduktion  betrug  401707  t  lim  Vorjahre 
416987).  ^^j,  iw  B,roo  >Bd       Tr.d<1,  R(Tl{,. 

ton  4.  und  11.  Dvicnbvr  " 


Bergwerks*  und  HHttenbetrieb  in  Norwegen 
im  Jahre  1901. 

Über  die  Ergebnisse  des  Bergbaubetriebes  in  Nor- 
wegen im  Jahre  1901  sind  von  dem  Statistischen 
Zentralbureau  in  Christiania  nachfolgende  Angaben 
veröffentlicht  worden : 

An  Silbererzen  und  Golderzen  wurden  519  bezw. 
400  t  gefördert  Die  Gewinnung  von  Kupfer-  und 
Schwefelkies  stellt  sich  auf  insgesamt  40726  t  Kupfer- 
erz im  Werte  von  213900Ö  Kr.  und  10 <  894  t 
Schwefelkies  im  Werte  von  2  437000  Kr.  Die  Zahl 
der  in  den  einzelnen  Betrieben  beschäftigten  Arbeiter 
betrug  2321  und  zwar  532  in  den  Schwefelkiesgruben, 
1684  in  den  Kupfergruben  uud  105  im  Hüttenbetrieb. 
Die  Nickelerzförderung  belief  sich  auf  2018  t  im  Werte 
von  40000  Kr.:  an  Eisenerz  wurden  42252  t  im 
Werte  von  254  000  Kr.  gefördert.    Von  dieser  Pro- 


duktion entfielen  40000 1  auf  die  Ulefoß-Vaerk-Gruben 
in  Hollen,  1252 1  auf  die  Grube  Klodeberg  (Nes  Eisen- 
werk)  und  1000  t  auf  die  Rödsand  Grube  in  Naesset. 
Der  Hüttenbetrieb  befindet  sich  in  Egoland  (Nes-Eisen- 
werk).  Ferner  wurden  gewonnen  90  t  Zink,  85  t 
Chrom,  55  t  Rutil  und  4  t  Molybdänglanz.  Die  größ- 
ten Bergwerke  Norwegens  sind:  das  Sulitjelraa-Kupfer- 
werk,  aas  Röros- Kupferwerk,  das  Birtavarre-Kunfer- 
werk,  die  Boßmo- Kiesgrube,  das  Kongsberg-Silber- 
benrwerk,  das  Altens-Kupferwerk,  die  Kil 
grübe  und  die  Fens- Eisengruben.  Die 
norwegischen  Bergbaues  stellte  sich  auf 
diejenige  des  Hüttenbetriebes  auf  1870000t. 

(„JUchrlchten  für  fUndrl  nori  fsduotri«-* 
Sl.  NoY«mb-r  1905.) 


Ungarns  Bergbau  und  Hüttenwesen  im  Jahre  1903. 

Die  hauptsächlichsten  Erzeugnisse  des  ungarischen 
Bergbans  und  Hüttenwesens  waren  nach  einem  Bericht 
des  Kais.  Generalkonsulats  in  Budapest  (laut  „Nachr. 
für  Handel  und  Industrie")  in  den  letzten  beiden  Jahren : 


1901 

1902 

1  Dopp.- 

Wert 

Dopp.- 

Wert 

7M. 

Kronrn 

Zir. 

Kraam 

Gold  .... 

32.93 

108041  WO 

34,00 

11150300 

Silber  .... 

236,34 

2709900 

230.20 

2306600 

Kupfer   .   .  . 

1  004,00 

236400 

888,00 

97700 

Blei  

20  176,00 

574900 

224,35 

663800 

Eisen: 

Frischroheisen 

4306861 

32960100 

4200598 

32499500 

Gießereiroheis. 

214187 

3112700 

185687 

2943600 

Eisenerze   .  . 

16572997 

8463100  14514822 

7704700 
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Hochofen-  and  Konverterleistangon. 


Im  ,Iron  Agc"  vom  10.  Dezember  1008  findet 
«ich  ein  Bericht  über  die  auf  den  Ohio- Werken  der 
Carnegie  Steel  Company  in  Youngstown  erzielten 
Hochofen-  nnd  Konverterleistungen,  dem  wir  die  nach- 
«Übenden  Zahlen  entnehmen:  Der  erste  Hochofen  der 
drei  O/en  umfassenden  Eisenhütte  wurde  am  14.  Februar 
1900  angeblasen  nnd  die  drei  Ofen  erzeugten  von 
diesem  Tage  an  bis  znm  1.  November  1903  1  G13730t. 
Während  dieser  Zeit  waren  der  erste  Ofen  84  Tage, 
der  zweite  75  Tage  nnd  der  dritte  62  Tage  wegen 
N'eozustellung  außer  Betrieb.  Die  Kinzclleistnngen 
der  Öfen  in  ihrer  ersten  Huttenreise  betrugen  bezw. 
581  196  t,  575051t  und  224960  t  oder  408  t  494  t  nnd 
467 1  täglich.  Die  beste  Monatsleistung  wurde  in  Ofen  2 
im  Dezember  1901  erzielt,  in  welchem  19  959 1  er- 
blasen wurden.  Das  Stahlwerk,  welches  zwei  10  t- 
Konverter  enthält,  lieferte  im  Jahre  1901  571573  t 
jnd  im  Jahr«  1902  696579t.  Die  höchste  Tages- 
leistung des  Stahlwerks  wnrde  am  10.  Juni  1903  er- 
reicht, an  welchem  Tage  270  Chargen  erblasen  und 
2907 1  Blöcke  geliefert  wurden. 

Manganerze  in  Brasilien. 

Aus  der  Provinz  B  a  h  i  a  wurden  nach  dem  vom 
brasilianischen  Ministerium  herausgegebenen  „Boletine" 
im  Jahre  1902  nach  England  4414  t,  nach  Nord- 
amerika 5698  t,  zusammen  10112  t  Manganerze  aus- 
geführt. Der  Bezug  dieser  Erze,  welche  sich  durch 
einen  niedrigen  Phosphor-  und  Feuchtigkeitsgehalt 
vorteilhaft  auszeichnen,  stellt  sich  angeblich  billiger, 
al*  derjenige  von  Minas-Erzen,  da  die  Fundstellen 
nun  Teil  nur  1'  »km  von  der  nächsten  Eisenbahn- 
station entfernt  liegen  und  der  bis  zum  Verschiffungs- 
hafen Nazareth  zurückzulegende  Eisenbahnweg  unr 
31km  beträgt.  Von  Nazareth  ans  werden  die  Erze 
mittels  Leichter  nach  den  bei  Itaparica  liegenden 
Schiffen  befördert. 

Hochprozentiges  Ferro»ilixium  in  Stahlwerks- 
betrieb. 

Unter  den  im  Stahlwerksbetrieb  gebräuchlichen 
Zuschlägen  spielt  das  Ferrosilizium  eine  an  Bedeutung 
»tetig  wachsende  Rolle;  man  hat  sich  daher,  da  die 
:m  Hochofen  hergestellten  Eisensilizide  bekanntlich 
tiitn  verhältnismäßig  geringen  Gehalt  an  Silizium 
uf*eisen,  in  neuerer  Zeit  vielfach  bemüht,  die  Her- 
stellung von  hochprozentigem  Ferrosilizium  im  elektri- 
schen Ofen  durchzuführen,  und  ist  dahin  gelangt,  diese 
Acfgabe  in  wirtschaftlich  erfolgreicher  Weise  zu  lösen, 
to  daß  siliziamreiche  Eisen-Silizinm-Legierungen  mit 
25  bis  75  ";'o  Silizium  jetzt  in  größeren  Meniren  auf 
dem  Markt  erscheinen.  Ferrosilizium  mit  50  >  Sili- 
liam  empfiehlt  sich  infolge  seiner  Leichtsehmelzbarkeit 
besonders  für  den  Thomas-  und  noch  mehr  für  den 
Martinprozeß,  wobei  es  direkt  in  der  Stahlpfanne  ver- 
wendet werden  kann,  ohne  vorher  geschmolzen  zu  wer- 
den. Zu  diesem  Zweck  ist  es  in  Stucke  von  Haselnuß- 
gröne  zu  zerkleinern,  was  bei  der  sehr  porösen  Struk- 
tur des  Materials  leicht  möglich  ist,  und  auf  den  Boden 
der  Stahlpfanne  zu  bringen,  worauf  der  flüssige  Stahl 
darnbergegossen  wird.  Die  Legierung  schmilzt  als- 
dann sofort  and  die  Reaktion  findet  sogleich  statt, 
während  anderseits  die  kleine  beigefügte  Menge  Ferro- 
<il;zinm  das  Stahlbad  nicht  merklich  abkühlt.  Dies 
erklärt  sich  daraus,  daß  die  Wärme,  welche  durch  die 
Reaktion  hervorgebracht  wird,  die  Temperatur  erhöht 
lud  die  etwaige  geringe  Abkühlung,  die  durch  den 
Zasatz  von  Ferrosilizium  entstehen  könnte,  ausgleicht. 
**ir  verdanken  diese  Mitteilung  Hrn.  Ingenieur  F.  F. 
Dajardin  aas  Düsseldorf,  dem  Vertreter  des  Inter- 
Verkaufsburesus  für  Ferrosilizium  in  Paris, 


wozu  deutsche,  französische,  schweizerische  usw.  Werke 
gehören.  Damit  die  geschilderte  Reaktion  ordnungs- 
mäßig eintritt,  ist  es  von  Bedeutung,  daß  das  SOpro- 
zentige  Ferrosilizium  leicht  schmelzbar  ist.  Das  von 
den  genannten  Fabriken  erzeugt«  Ferrosilizium  hat 
bereits  in  vielen  unserer  Stahlwerke  Eingang  und 
regelmäßige  Verwendung  in  größeren  Mengen  gefunden. 
I  ber  die  Zusammensetzung  der  erzeugten  Eisensilizide 
geben  die  folgenden  Analysen  Aufschluß: 


iiptot. 

Eisen   72,70 

Silizium   25,80 

Kohlenstoff    .  .  .  0,48 

Phosphor   ....  0,12 

Schwefel    ....  0,04 

Mangan   0,86 


100,00 


47,20 
51,70 
0,23 
0,06 
0,02 

_°'1(L 
99,37 


75  pro», 
23,01 

75,67 
0,31 
0,04 
0,01 

_°-26_ 
99,30 


Infolge  seines  geringen  Kohlenstoffgehalts  ist  das 
50prozentige  Ferrosilizium  für  die  Stahlbereitung  im 
allgemeinen  günstig  nnd  namentlich  für  die  Erzeugung 
von  weichem  Material  sehr  wertvoll. 


Duplex.Prozeß  in  Alabama. 

Nach  einer  Meldung  im  „Iron  Age"  ist  die 
Tennessee  Coal  Iron  and  R.  R.  Company  anf  ihrem 
Stahlwerk  in  Ensley  eben  daran,  Versuche  mit  dem 
kombinierten  Bessemer- Martinverfahren  anzustellen. 
Ein  200  t-Mischer  ist  in  Vollendung  begriffen  und 
wird  mit  dem  Bau  eines  15  t-Konverters  begonnen, 
welcher  das  dem  Mischer  entnommene  Roheisen  für 
die  bereits  bestehenden  10  basischen  50  t- Ofen  vor- 
frischen soll.  Versuche,  die  mit  einem  kleineren  Kon- 
verter vorgenommen  wurden,  haben  gezeigt,  daß  sich 
die  Dauer  einer  Martinofenhitze  auf  ungefähr  6  Stunden 
abkürzen  läßt.  Die  jetzigen  Öfen  sind  kippbarer  Kon- 
struktion, und  soll  nun  einer  dieser  Öfen  für  die  er- 
wähnten Versuche  zu  einem  feststehenden  umgebaut 
werden.  Falls  die  Resultate  ermutigend  sind,  sollen 
die  übrigen  neun  Öfen  folgen. 

Es  wäre  interessant  zu  erfahren,  wie  sich  dieser 
Prozeß,  über  den  die  Meinungen  so  geteilt  sind,  auf 
amerikanischem  Boden  bewährt.  Da  wegen  der  Natur 
der  Erze  und  des  Kokses  das  Alabama-Roheisen  ohne- 
dies meist  mit  höherem  Siliziumgehalt  erblasen  werden 
muß  und  der  l'hosphorgebalt  etwa  0,7  "/o  beträgt,  so  sind 
die  technischen  Bedingungen  für  die  Durchführbarkeit 
des  Prozesses  günstig.  Wie  sich  die  wirtschaftliche 
Seite  stellen  wird,  bleibt  abzuwarten. 

/fi<,70rr-TrzynieU. 

Nene  Eisen-  nnd  Stahlwerke. 

International  Harvester  Co.  in  South 
Chicago  III.  Einen  ausführlichen,  durch  eine  größere 
Reihe  von  Abbildungen  illustrieiten  Bericht  über  die 
neue  Stahl-  und  Walzwerksanlage  der  International 
Harvester  Co.  bringt  die  nlron  Trade  Review-  vom 
15.  Oktober  1903.  Diese  Gesellschaft,  welche  die 
gesamten  Aktien  der  South  Chicago  Fnrnace  Co. 
besitzt,  verfügt  dadurch  über  einen  im  Jahre  1881  von 
der  Calunict  Iron  and  Steel  Co.  erbauten  Hochofen 
von  250 1  täglicher  Erzeugung.  Ferner  wurde  noch 
ein  neuer  Ofen  von  850 1  täglicher  Leistung  erbaut 
und  der  Bau  von  drei  weiteren  Öfen  vorgesehen.  In 
den  Grubenfeldern  der  Gesellschaft,  welche  in  den 
Mesabi-,  Menomiuee-  und  Baraboo-Revieren  liegen,  sind 
angeblich  35000000  t  Erz  von  Bessemerqualität  auf- 
geschlossen, welche  Vorräte  zur  Versorgung  der  Ofen 
für  etw  a  50  Jahre  ausreichen  würden.  Der  Kohlen  - 
felderbesitz,  welcher  in  Harlan  County  (K>\)  liegt, 
umfaßt  8000  Hektar  und  soll  etwa  6000  t  Kokskohle 
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24.  Jahrg.  Nr.  1. 


auf  das  Hektar  enthalten.  Zur  Erzeugung  von  Hoch- 
ofenkoks sollen  Koksofenanlagen  mit  einer  jährlichen 
Gesamtleistung  von  '200 000  t  errichtet  werden.  Der 
neue  Hochofen  von  25,'.»  m  Höhe  hat  einen  Kohlen- 
sackdurchmesser  von  5,8  in  und  ist  mit  Kenncdyschem 
Gichtverschluß  versehen.  Der  Wind  wird  in  drei 
vertikalen  Westinghouse-Gebläsemaschinen  erzeugt,  von 
denen  zwei  Hochdruckmaschinen  sind  und  bei  1676  mm 
Hub  einen  Dampfzylinderdurchmesser  von  1270  mm 
und  einen  Windzylinderdurchmesser  von  2438  mm 
besitzen.  Die  dritte  Maschine  ist  eine  Niederdruck- 
masrhine  von  1676  mm  Hub  und  2438  mm  Dampf- 
und  Windzylinderdurchmesser.  Das  Stahlwerk  enthält 
zwei  Mischer  von  je  250  t  Fassungsraum  und  zwei 
10  t- Konverter,  welche  iu  zehnstündiger  Schicht  900  t 
Blöcke  liefern.  Die  zum  Betriebe  derselben  dienende 
Gebläsemaschine  hat  bei  1524  mm  Hub  einen  Dampf- 
zylinder von  1118  mm  und  einen  Gebläsezylinder  von 
2134  mm  Durchmesser.  Die  Blöcke,  welche  einen 
Querschnitt  von  4">7  X  ^08  mm  erhalten,  werden  in 
auf  Wagen  stehenden  Formen  gegossen  und  wiegen 
etwa  2270  kg.  Die  mit  Gas  gefeuerte  Tiefofenanlage 
umfaßt  sechs  Öfen,  von  denen  vier  6  Blöcke  und  zwei 
4  Blocke  aufnehmen.  Zum  Walzen  der  Blöcke  dient 
eine  Sözöllige  Duostraße,  welche  ihren  Antrieb  von 
einem  Paar  1067  X  1524  mm  Reversiermaschinen  erhält. 
Die  zugehörige  Schere,  welche  fünf  der  vorgewalzten 
102  mm- Knüppel  in  einem  S  hnitt  schneidet,  wird  von 
einem  Motor  von  75  F.  S.  getrieben.  Zum  Erhitzen 
der  762  bis  2743  mm  langen  Knüppel  dienen  zwei  mit 
Gas  gefeuerte  kontinuierliche  Wärmöfen,  deren  Herde 
bei  11580  mm  Länge  3059  mm  breit  sind.  Die  an- 
gewärmten Knüppel  gelangen  alsdann  in  ein  14 zölliges 
kontinuierliches  Vorwalzwerk  von  acht  Gerüsten,  in 
welchen  sie  zu  allen  Stärken  bis  25  mm  Quadrat  herab- 
gewalzt weiden.  An  dieses  schließt  sich  eine  11  zöllige 
Fertigstraße  von  vier  Gerüsten,  und  an  letzteres  noch 
eine  weitere  aus  zwei  Gerüsten  bestehende  Fertigstraße 
oo.  Das  Material  durchläuft  demnach  in  einer  Hitze 
14  Stiche,  was  für  alle  Stärken  zwischen  11  und 
22  mm  ausreicht.  Dieser  Verarbeitung  unterliegt  die 
Haupt  menge  der  erzeugten  Knüppel.  Bei  stärkeren 
Querschnitten  werden  einige  Fertigkaliber  aufgelassen, 
während  man  bei  dünneren  als  den  angegebenen  Quer- 
schnitten, die  nur  einen  sehr  kleinen  Prozentsatz  der 
Gesamterzengung  ausmachen,  erst  einen  51  mm  starken 
Knüppel  herstellt,  diesen  wieder  erhitzt  und  alsdann 
fertigwalzt.  An  die  Fertigstraße  schließt  sich  ein 
Warmbett  an,  welches  Walzstücke  bis  zu  91  m  Länge 
aufnehmen  kann  und  mit  konischen  Transportrollen 
und  einem  Streckapparat  versehen  ist. 

Hochofenanlage  auf  der  Insel  Elba. 
Sehr  eingehend  berichtet  J.  Nebelung  in  der 
„Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure"  1903 
Nr.  43  und  45  über  die  Hochofenanlage  auf  der  Insel 
Elba,  bei  welcher  Gelegenheit  zugleich  die  berühmten 
Eisenerzlager  dieser  Gesellschaft  geschildert  werden. 
Di«  elektrische  Anlage  dieses  Werkes  ist  in  „Le 
Genie  Civil*  Nr.  26  beschrieben  worden.  Während 
die  reichen  Eisenerze  der  Insel  Elba  früher  aus- 
führt  oder  zum  kleinen  Teil  in  einigen  Holzkohlen- 
ochofenanlngen  (z.  B.  in  Follonica*)  anf  dem  Festland 
verschmolzen  wurden,  besteht  jetzt  zu  deren  Ver- 
hüttung eine  von  der  im  .lahre  1899  gegründeten 
Gesellschaft  „Elba"  erbaute  Hochofenanlage.  Dieselbe 
umfaßt  zwei  Kokshochöfen  (Abb.  1)  mit  einer  täglichen 
Mindesterzeugung  von  je  150  t  Roheisen,  welche  ebenso 
wie  die  gesamte  Anlage  nach  den  Plänen  von  Dr.  ing. 
Fritz  W.  Lürmann  in  Osnabrück  (jetzt  in  Berlin) 
errichtet  wurden.  Die  Kokerei  besteht  aus  104  Cnppee- 
Ofen  von  10  m  Länge,  an  der  Sohle  530  <  470  mm 
Breite  und  1,52  m  Höhe.  Jeder  Ofen  wird  mit  4.2  t 
Kohle  mit  18  bis  23>  flüchtigen  Bestandteilen  beschickt. 

•  „Stahl  und  Eisen«  1902  Nr.  2  S.  67. 


Die  Dauer  der  Verkokung  ist  auf  24  Stunden  berechnet, 
so  daß  die  104  Öfen  täglich  310  bis  325  t  Koks 
erzeugen.  Mit  der  Abhitze  der  ersten  20  Koksöfen 
der  einen  Batterie  werden  drei  Dampfkessel  von  je 
100  qm  Heizfläche  geheizt.  Zum  Ablöschen  der  Kokse 
dient  Seewasser,  da  Süßwasser  nicht  in  genügender 
Menge  vorhanden  ist:  trotz  des  hohen  Salzgehalts 
(nach  d-n  Analysen  4  g  l)  hat  dies  bisher  keine  L'n- 
zuträgliehkeiten  im  Hoehofengang  zur  Folge  gehabt. 
Die  L'owperanlage  bestellt  aus  rieben  Winderhitzern 
von  30  m  Höhe  und  6  m  Durchmesser,  von  denen  .drei 
vor  Ofen  I  und  vier  vor  Ofen  II  stehen.  Beide  Öfen 
sind  gleich  ausgeführt;  ihr  Inhalt  beträgt  rund  383  cbm 
und  jeder  hat  sechs  Formen.  Der  Gang  der  Öfen  ist 
tadellos,  trotz  des  sehr  geringen  Koksverbrauchs  von 
900  kg  und  weniger, 


und  obwohl  bis 
45  °/o  ganz  feine  Erze 
verbüttet  werden.  Die 
normale  Beschickung 
ist  für  Härnatit  7500  k 
Erz.  2100  kg  Kalk  un 
4000  kg  Koks;  für 
Gießereiroheisen  7500 
kg  Erz,  1920  kg  Kalk 
und  4000  kg  Koks.  Der 


Winddruck 


rrhselt 


zwischen  300  und  400 
mm  W.S.,  je  nach  dem 
Ofengange.  Die  Tem- 
peratur des  heißen 
Windes  ist  650  bis 
750»  C.  Dabei  gehen 
zwei  oder  drei  Erhitzer 
auf  Gas  und  einer  auf 
Wind.  Der  Gasfang 
ist  ein  einfacher  Parry- 
scher  Trichter  mit  zen- 
tralem Gasrohr  (von 
Hoffscher  Verschluß); 
jeder  Ofen  hat  eine 
elektrisch  angetriebene 

Gicbtglockenwinde. 
Die  Hochofengase  wer- 
den zunächst  in  eine 
Reihe  Trockenreiniger 
geleitet,  aus  denen  sie 
in  die  Hauptgasleitung 
treten,  von  welcher  die 
Winderhitzer  nnd  die 
Dampfkessel  versorgt 
werden.  In  der  Gas- 
leitung sind  am  sie- 
benten Winderhitzer 

ein  Ventilator-Gas- 
reiniger und  ein  Naß- 
reiniger eingestellt;  sie 

führt  dann  zum  Maschinenhans  und  liefert  das 
Gas  für  die  Gasmotoren.  Die  Förderhöhe  der  beiden 
senkrechten  Gichtanfzügc  beträgt  28  m,  die  Förder- 
geschwindigkeit 1  m,Sek.  Die  Förderkörbe  sind  je 
für  zwei  Erz-  oder  Kokswagen,  die  hintereinander  anf 
die  Sehale  geschoben  werden  und  je  400  kg  Koks 
fassen,  eingerichtet.  In  24  Stunden  (20  Arbeitsstunden ) 
können  1150  t  gefördert  werden.  Die  Dampfkessel- 
anlage besteht  aus  drei  Wasserrohrkesseln  für  10  Atm. 

I  mit  Gasfeuerung.  Jeder  Kessel  hat  265  qm  Heiz- 
fläche. Den  erforderlichen  Wind  liefern  zwei  Hoch- 
ofengasgebläse, Hauart  Delaniarc  -  Cockerill ,  welche 
1300  mm  Durchmesser  des  Gaszylinders,  1700  mm 
Durchmesser  des  Gebläsezylinders  und  1400  mm  Hub 
haben.    Außerdem  ist  noch  eine  Dampfgebläsemaschiue 

j  vorhanden,  die  folgende  Abmessungen  aufweist:  Durch- 
messer des  Hochdruckzylinders  1000  mm,  des  Nieder- 

i  druckzylinder»  1600  mm,  des  Windzylinders  2150  mm, 


Abbildung  1. 
Hochofen  der  Gesellschaft 
„Elba". 
Maßstab  1  : 400. 
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gemeinsamer  Hub  1500  mm.  Für  eine  tägliche  Er- 
zeugung des  Hochofens  von  150  t  soll  die  Windmenge 
der  Uasgebläse  ausreichen;  hei  höherer  Erzeugung 
man  das  Dampfgebläse  mitlaufen.  Eine  Tandem- 
Verbundmaschine  mit  Ventilsteuerung  nnd  Oberflärhen- 
kondensation  treibt  eine  Gleichstromdynamo  von 
JOO  KW.  für  Kraft-  und  Lichtlieferung  Demselben 


'  roheisen  gebaut,  welcher  Ende  Mai  d.  J.  angeblasen 
worden  ist.  Toledo  ist  ein  für  eine  derartige  Anlage 
besonders  geeigneter  Ort,  da  er  einerseits  den  Knoten- 
punkt verschiedener  Eisenbahnlinien  bildet,  anderseits 
einen  ausgezeichneten  Hafen  besitzt,  der  mit  dem  Erie- 
Bm  durch  einen  schiffbaren  Kanal  von  6,4  m  Tiefe 
verbunden   ist.     Die  Ausladung  der  Schiffe  erfolgt 


.   K.      ■  Iii. in      H  Kraft. Ulk.,,.     C  Oli-Üb-Il». 

/'  8t*ubwminl«r.    /  SchUckcog mb«. 

Abbildung  2.  Lageplan 
der  Hochofenanlage  der  Toledo  Furnace  Co. 


Zweck  dienen  drei  200pferdige  Ilochofengasmotoren, 
die  je  eine  Gleichstromdynamo  von  100  KW.  mit 
450  Um I.  Min.  antreiben.  Die  Selbstkosten  für  das 
Roheisen  belaufen  sich  auf  rund  HO  Fr.  f.  d.  Tonne. 

Die  Hochofenanlage  von  Schneider  &  Cie. 
in  Cette.  Diese  Anlage,  über  welche  sich  ein  aus- 
führlicher Bericht  in  der  »Revue  Techniqne"  Nr.  20 


durch  zwei  elektrisch  betriebene  Hoover  and  Masonsche 
Erzentlader,  die  Förderbrücken  von  126  m  Länge  be- 
sitzen und  jeder  stündlich  65  bis  108  t  Erz  fordern. 
Das  Erzlager  nimmt  einen  Vorrat  von  160000  t  auf. 
Der  nnrh  den  Plänen  von  Julian  Kennedy  erbaute 
Hochofen  hat  bei  24,4  m  Höhe  einen  Rastdarchmesser 
von  6  in  und  einen  Gestelldurchmesser  von  3.96  m. 


Abbildung  8.    Verladevorrichtnng  der  Toledo  Furnace  Co. 


3.701  findet,  wnrde  bereits  von  Ch.  Dantin  in  „Le 
G*nie  Civil**  1902  Nr.  24  S.  878  beschrieben;  einen 
Auszog  daraus  siehe  .Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  22 
Seite  1261. 

Die  neue  Hochofenanlage  der  Toledo  Fur- 
•  aee  Co.  in  Toledo,  Ohio  (Abbildung  2  und  3). 
Ii  Toledo,  etwa  11  km  von  der  südwestlichen  Küste 
des  Erie-Sees,  hat,  wie  in  „The  Iron  Trade  Review" 
uter  drm  5.  November  1903  berichtet  wird,  die 
Toledo  Furnace  Co.   einen   Hochofen    für  Gießerei- 


Der  Ofen  ist  mit  wassergekühlter  Rast  vtrsehen  und 
besitzt  16  Formen  von  127  mm  Durchmesser.  Die 
Schlacke  wird  granuliert  nnd  mit  Hilfe  von  Greifer- 
kübeln  direkt  in  Eisenbahnwagen  verladen.  Die  Wind- 
erhitzungsanlage  besteht  aus  vier  Kennedy  -  Erhitzern 
von  28  in  Höhe  und  6,7  in  Durchmesser  mit  zentraler 
Verbrennungskammer.  Zur  Erzeugung  des  Windes 
dienen  drei  vertikale  Westmghouse-Grblasemaschinen, 
zwei  Hochdruckmaschinen  und  eine  Niederdrtick- 
maschine.  welche  letztere  zwischen  den  beiden  ersteren 
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•teht.  Bei  regelmäßigem  Betrieb  läuft  eine  der  beiden 
Hochdruckmascbinen  mit  der  Niederdruckmasehine  zu- 
flammen  als  Verbundmaschine,  während  die  zweite 
Hochdruckmaschine  in  Reserve  steht.  Eventuell  können 
auch  die  beiden  Hochdruckmaschinen  gleichzeitig  ar- 
beiten, während  die  Niederdruckmaschine  stillgestellt 
wird.  Bei  allen  Maschinen  befindet  sich  der  Dampf- 
zylinder über  dem  Windzylinder;  die  Hochdruck- 
maschinen haben  bei  1676  mm  Hub  einen  Zylinder- 
durchmesser von  1270  tnm,  während  der  Niederdruck- 
zylinder bei  1676  mm  Hub  einen  Durchmesser  von 
2438  mm  besitzt.  Die  Windzylinder  haben  2438  mm 
Durchmesser.  Die  elektrische  Kraft-  und  Lichtanlage 
umfaßt  zwei  Glcichstromdynamos  von  250  KW.  mit 
220  Volt  Spannung.  Die  9  m  langen  Masseln  werden 
mit  Hilfe  eines  Kranes  einer  elektrisch  angetriebenen 
Rollbahn  und  von  dieser  dem  Masselbrecher  zugeführt, 
welcher  die  Masseln  von  152  X  152  mm  Querschnitt 
in  881  mm  lange  Stücke  bricht  und  eine  Leistung  von 
500  t  in  10  stündiger  Schicht  aufweist.  Der  Massel- 
brecher arbeitet  nur  in  der  Tagschicht,  zu  welchem 
Zwecke  die  (fießhalle  einen  Lagerraum  zur  Aufnahme 
der  128tündigen  Erzeugung  des  Hochofens  besitzt. 
Die  Oesamtmenge  der  in  24  Stunden  fallenden  Roh- 
eisenmasseln  wird  auf  diese  Weise  mit  7  Mann  ge- 
handhabt. 

Das  Stahlwerk  der  American  Tube  and 
Stamping  Co.  in  Bridgeport,  Conn.  Das  neue 
Stahlwerk  der  American  Tube  and  Stamping  Company 
in  Bridgeport,  welches  am  18.  Juli  d.  J.  in  Betrieb 
gesetzt  worden  ist,  umfaßt  nach  „Iron  Aga"  vom 
o.  November  1903  drei  35  t  -  basische  Martin- 
öfen, zwei  Tieföfen  mit  vier  Kammern  und  eine 
34zöllige  Blockstraße  mit  Zubehör.  Das  Werk  steht 
durch  eine  IN  km  lange  normalspurige  elektrische 
Bahn  mit  dem  Güterbahnhof  der  New  York,  New  Häven 
and  Hartford-Eiseubahn  und  durch  einen  Kanal  von 
5yj  m  Tiefe  mit  dem  Bridgeporthafen  in  Verbindung. 
Die  Martinöfen  besitzen  Herde  von  3,7  m  Breite  und 
7,4  m  Länge  und  sind  mit  ziemlich  großen  Wärme- 
speichern, geräumigen  Schlackentaschen  und  Forter- 
schen  Umstouernngsventilen  versehen.  t>ie  Charge 
besteht  aus  50°/»  Roheisen.  3ö*/o  leichtem  und  15  7» 
schwerem  Schrott.  Das  Erzeugnis  ist  ein  weiches 
Flußeisen  zum  Kaltwalzen  und  Stanzen  mit  durch- 
schnittlich 0,0«  bis  0,10  °  «  Kohlenstoff;  0,35  •/»  Mangan, 
0,015  >  Phosphor  und  0,025  bis  0,035  >  Schwefel. 

Mondgaa  zum  Betrieb  einer  Walzwerks-  nnd 
Kraftanlage. 

Die  Finna  Monks,  Hall  &  Company  hat  auf  ihren 
Werken  in  Wavrington  eine  Mondgasanlage  errichtet, 
welche  sowohl  zum  Betrieb  eines  Walzwerks  als  auch 
der  zugehörigen  Puddel-  und  Schweißöfen  dient.  Ferner 
ist  noch  die  Verwendung  von  Mondgas  für  den  Betrieb 
der  Röhren-  und  Nietenwerke  sowie  einer  elektrischen 
Zentrale  in  Aussicht  genommen.  Die  Gaserzcugungs- 
anlage  nmfaßt  zwei  mit  Waaserabschloß  versehene 
Generatoren  von  3  m  Durchmesser,  deren  jeder  für 
eine  Leistung  von  2000  P.  S.  gebaut  ist.  Von  diesen 
befindet  sich  nur  einer  im  Betrieb,  während  der  zweite 
in  Reserve  steht.  Da  man  mit  einer  Vergrößerung 
der  Anlage  rechnet,  ist  der  Bau  von  acht  weiteren 
Generatoren  vorgesehen,  so  daß  die  ganze  Anhge  in 
diesem  Fall  aus  zehn  Generatoren  nestchen  würde. 
Der  Kohlenverbrauch  beträft  annähernd  1  t  für  eine 
tägliche  Leistung  von  100  P.  S.,  so  daß  der  Gesamt- 
verbrauch für  die  gegenwärtig  2000  P.  S.  leistende 
Anlage  sich  auf  20  t  täglich  stellt.  Man  rechnet,  daß 
1  t  Kohlenklein  etwa  4000  bis  4300  cbm  Gas  liefert 
und  der  Gasverbrauch  für  die  Pferdekraftstunde  etwa 
1,7  cbm  beträgt.  Eine  Analyse  des  Gases  ergab: 
12,6  °/0  Kohlensäure,    14,6  %  Kohlenoxyd,  25,6  •/« 


I  Wasserstoff,  3,6  7«  Methan  und  43,6  */o  Stickstoff. 
Bekanntlich  werden  bei  der  Mondgaserzeugung*  reich- 
liche Dampfmengen  in  den  Generator  eingeführt.  Auf 
den  Warnngton -Werken  rechnet  man,  da  vorläufig 
noch  keine  Ammoniakgewinnung  stattfindet,  mit  einem 
Dampf  verbrauch  von  1  t  auf  1  t  Kohlenklein.  Falls 
bei  einer  Vergrößerung  der  Anlage  die  Ammoniak- 
gewinnung eingeführt  wird,  würde  sich  der  Dampf- 
verbrauch auf  das  2'/^  fache  der  vergasten  Kohlenmenge 
stellen.  Das  Gas  tritt  ans  dem  Generator  in  den  Wind- 
erhitzer ein,  welcher  aus  einem  System  von  Doppel- 
röhren besteht.  Das  Gas  durchstreicht  das  innere  Kohr 
und  gibt  dabei  seine  Wärme  an  den  Wind  ab,  welcher 
das  äußere  Rohr  in  der  entgegengesetzten  Richtung 
durchzieht.  Auf  jeden  Generator  entfallen  drei  Er- 
hitzer. Der  Wind  wird  auf  annähernd  300°  C.  erwärmt, 
während  sich  das  Gas,  welches  mit  einer  Temperatur 
von  500°  eintritt,  auf  etwa  300"  abkühlt.  Aus  dem 
Erhitzer  tritt  das  Gas  in.  den  mechanischen  Wasch- 
apparat ein,  eine  eiserne  Kammer,  in  welcher  durch 
zwei  rotierende  .Schlägerwellen  ein  feiner  Sprühregen 
erzeugt  und  das  Gas  dadurch  von  Staub  und  Ruß  be- 
freit wird.  In  einer  größeren  Anlage  würde  das  ge- 
reinigte und  auf  eine  Temperatur  von  78  bis  88"  ab- 
gekühlte Gas  zunächst  in  einen  Säureturm  eintreten, 
um  dort  seinen  Ammoniakgehalt  abzugeben.  Auf  den 
Warrington- Werken  hat  man  jedoch,  wie  oben  erwähnt, 
auf  die  Ammoniakgewinnnng  vorläufig  verzichtet  und 
das  Gas  wird  direkt  dem  Kühlturm  zugeführt,  in  welchem 
es  durch  den  über  ein  Gitterwerk  von  Ziegeln  herab- 
rieselnden Wasserstrom  gekühlt  und  von  seinem  Teer- 
gehalt befreit  wird.  Das  warme  Riesehvasser  wird 
auf  den  Luftturm  hinaufgepumpt,  um  hier  seine  Wärme 

j  an  den  ihm  entgegengeführten  Wind  abzugeben.  Letz- 
terer verläßt  den  Turm  mit  einer  Temperatur  von  70 

I  bis  80°  C,  wird  durch  eingeleiteten  Dampf  auf  80  bis 
85°  erhitzt,  durchzieht  alsdann  den  oben  erwähnten 
Winderhitzer  nnd  tritt  endlich  in  den  Generator  ein. 
Eine  zweite  Pumpe  befördert  das  Wasser  zum  Gas- 
kühlturm  zurück,  so  dall  sich  dasselbe  in  einem  be- 
ständigen Kreislauf  befindet  Der  in  diesem  Wasaer 
enthaltene  Teer  setzt  sich  in  Sümpfen  ab.  Nach  dem 
Durchlaufen  des  Kühltnrmes  spaltet  sich  der  Gasstrom, 
welcher  jetzt  eine  Temperatur  von  48  bis  50"  besitzt, 
in  zwei  Teile,  von  denen  der  eine  direkt  nach  den 
Schweißöfen  zieht,  während  das  für  die  Gasmaschinen 
bestimmte  Gas  erst  durch  einen  Sägern  eh  Iskmbber  ge- 
leitet wird.  An  die  Mondgasanlage  schließt  sich  das 
neue  Walzwerksgebäude,  welches  zwei  15  t-Schweiß- 
öfen,  eine  lGzöllige  Vorstraße  und  eine  lOzöllige 
Fertigstraß«  enthält.  Die  Fertigstraße  hat  vier,  die 
Vorstraße  ein  Walzgerüst;  beide  werden  durch  eine 
Premier- Gasmaschine  getrieben.    Letztere  hat  zwei 

I  Zylinder  von  730  mm  Durchmesser  und  762  mm  Hab 

,  und  leistet  bei  120  Umdrehungen  i.  d.  Minute  650  P.  S. 

I  Die  Geschwindigkeit  kann  nach  Bedarf  bis  auf  90  Um- 
drehungen i.  d.  Minute  herabgesetzt  werden.  Auf  das 
Walzwerk  folgt  die  Kraftstation,  in  welcher  vorläufig 
erst  eine  zur  Erzeugung  des  Lichtstromes  dienende 
Maschine  von  200  P.  S.  Aufnahme  gefunden  hat. 

<N»cb  .Iron  «od  C««l  Trade*  K«»tew-, 
27.  NoTombor  1903,  8.  1908.» 

!  ■  — — 

Zar  Theorie  der  SUhlhlrtnng 

i  hat  Andre  Le  Chatelier  in  den  „Comptes  rendua** 
j  der  Pariser  Akademie  vom   16.  März  1903  folgende 
:  Mitteilung  veröffentlicht,  zu  welcher  ihn  der  Schlußsatz 
eines  an  demselben  Orte  erschienenen  Beitrags  von 
Charpy  and  Grenct  veranlaßt  hat,  der  dahin  lautete, 
daß  die'Einwirkungen  des  Härtens  auf  die  Ansdehnnngs- 


"  Vergl.  „Jahrbuch  für  das  Eisenhütten  Wesen'* 
;  Hand  2  S.  97  bis  98  und  8.  105  bis  112. 
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encheinungen  schwierig  in  Einklang  an  bringen  seien 
mit  der  oft  zugelassenen  Theorie,  nach  welcher  das 
Härten  auf  die  Eigenschaften  des  Stahls  einwirke 
hauptsächlich  durch  Erhaltung  des  Kohlenstoffs  im 
Zustande  fester  Lösung  oder  des  Eisens  in  einem  allo- 
tropuchen,  von  dem  in  der  Kälte  stabilen  abweichen- 
den Zustande,  und  daß  sie  anzukündigen  scheinen,  daß 
man  Wirkungen  von  ganz  anderer  Art  ins  Spiel  bringen 
mäsie. 

Le  Chatelier  erinnert  zunächst  daran,  dal)  er 
var  mehreren  Jahren  (1895)  gezeigt  habe,  daß  die 
Theorie  vom  Kohlenstoff  und  die  von  der  Allotropie 
des  Eisens  unverträglich  sei  mit  der  Existenz  von 
inoern  Spannungen,  die  im  gehärteten  Stahl  zurück- 
bleiben und  eine  genügende  Intensität  besitzen  können, 
am  mit  dessen  Bruch  (durch  Zerreißen)  zu  enden; 
Spannungen  dieser  Art  seien  unmöglich  aus  der  Er- 
haltung irgend  eines  Lösungs-  oder  Allotropie-Znstandes 
durch  die  Härtung  abzuleiten,  sie  können  im  Gegenteil 
nar  aas  vod  Voluraenänderungen  begleiteten  Zustands- 
wechseln  hervorgehen ;  dies  führte  zu  folgender  Theorie: 

Der  einzige  erwiesene  allotropische  Zustand  von 
Eisen  ist  der  unmagnetische;  seine  Eigenschaften 
konnten  an  gewissen  Xiekel-  oder  Mangan-Stahlsorten 
untersucht  werden,  welche  hei  gewöhnlicher  Temperatur 
anmagnetisch  sind;  sie  sind  sehr  charakteristisch  und 
besonders  gilt  das  vom  Ausdehnungskoeffizienten,  der 
bei  15"  nahezu  doppelt  so  groß  ist  wie  der  von  magne- 
tischem Stahl;  dieser  allotropische  Zustand  wird  in 
den  gebräuchlichen  Stahlsorten,  welche  immer  magne- 
tisch bleiben,  durch  das  Barten  nicht  aufrecht  erhalten, 
aber  die  Rückkehr  zum  magnetischen  Zustande  erfolgt 
hei  einer  um  so  niedrigeren  Temperatur  (T1),  je  jäher 
(plus  vive)  die  Härtung  erfolgt  sein  wird,  und  ist  von 
einer  aus  zwei  Teilen  bestenenden  Ausdehnung  be- 
gleitet .  nämlich  einerseits  derjenigen ,  welche  der 
normalen  Umwandlung  bei  Gleichgewichtstemperatur 
entsprechen  muli,  und  anderseits  der  sich  daraus 
ergebenden,  daß  der  bei  einer  niedrigeren  Temperatur 
im  unmagnetischen  Zustand  verbliebene  Stahl  wegen 
des  Unterschiedes  zwischen  den  Werten  der  beiden 
Zuständen  entsprechenden  Ausdehnungskoeffizienten 
eise  besondere  Kontraktion  Wird  erfahren  haben,  welche 
kompensiert  sein  wird  durch  eine  gleich  große  Aus- 
dehnung im  Augenblick  der  Rückkehr  in  den  magne- 
tischen Zustand ;  «lieser  Teil  der  Gesamtausdehnung 
iit  um  so  beträchtlicher,  je  geringem  Wert  T'  besitzt 
und  je  jäher  deshalb  die  Härtung  erfolgte. 

Die  verschiedenen  Teile  des  gehärteten  Stückes, 
■üe  sich  mit  sehr  verschiedenen  Geschwindigkeiten 
abkühlen,  werden  den  Zustandswechsel  und  die  letztern 
Verleitende  Ausdehnung  nacheinander  erfahren;  diese 
aufeinanderfolgenden  Ausdehnungen  werden  ununter- 
brochenen Äußerungen  von  Spannung  und  Kompression 
Raum  geben,  woraus  der  Zustand  starker  mechanischer 
oder  Kaltbearbeitung  hervorgehen  wird,  der  den  ge- 
härteten Stahl  kennzeichnet;  um  intensive  Kaltbearbei- 
tung hervorzurufen,  genügen  übrigens  ziemlich  geringe 
Volomenveränderungen,  und  zwar  aus  zwei  Gründen: 
1.  Im  Fall  der  Volumenänderung  tritt  keine  bleibende 
D«formiemnjf  ein,  und  der  dabei  zur  Geltung  kommende 
Elaitizitätsköeffizient  hat  augenscheinlich  den  dreifachen 
Wert  des  linearen  Elastizitätskoeffizienten;  2.  oberhalb 
von  100°  genügt  infolge  einer  besondern,  innig  an  den 
Kohlenstoff  geknüpften  Umbildung  eine  geringe  De- 
formierung  zur  Erzeugung  stark  ausgesprochener  Kalt- 
bearbeitung, deren  Intensität  mit  dem  Kohlenstoffgehalt 
zunimmt. 

Diese  Theorie  erklärt  alle  zur  Zeit  ihrer  Ver- 
öffentlichung bekannten  Tatsachen  und  steht  auch  mit 
keiner  der  inzwischen  erkannten  im  Widerspruch ;  nur 
wird  man  dnreh  die  Ergebnisse  der  seit  einem  Jahre 
von  Georges  Charpy  und  Louis  Grenet  aus- 
geführten Versuche  veranlaßt,  sie  noch  weiter  zu  ver- 
allgemeinern ;  tatsächlich  zeigen  diese  Experimente  im 
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Vergleich  mit  den  früher  von  Howe  ausgeführten  eine 
enge  Beziehung  zwischen  den  Volumenänderungen,  die 

i  in  der  Umbildungszone  erfolgen,  und  den  Wirkungen 

:  der  bei  verschiedenen  in  dieser  Zone  enthaltenen  Tem- 

!  peraturen  ausgeführten  Härtung;  diese  Volumenände- 
rungen umfassen  hei  der  Erhitzung  eine  jähe  Kon- 

1  traktion  bei  700*,  dann  noch  eine  allmähliche  Kon- 
traktion, welche  um  so  deutlicher  hervortritt  und  Bich 
auf  ein  um  so  größeres  Temperatur-Intervall  verteilt, 

1  je  ärmer  der  behandelte  Stahl  an  Kohlenstoff  ist;  bei 
Stahl  von  0,20  •/•  Kohlenstoff  erstreckt  sich  das  Inter- 
vall über  100«  (von  715«  bis  815°);  als  Howe  einen 
Stahl  mit  0,21  °/o  Kohlenstoff  bei  verschiedenen  Tem- 
peraturen härtete,  erhielt  er  innerhalb  eines  sehr  be- 
schränkten Temperaturintervalls  und  dem  Umwandlung«- 

;  punkt  von  700°  entsprechend  eine  jähe  Steigerung 

j  der  Festigkeit  (Tenazität)  von  60  kg  auf  85  kg,  be- 
gleitet von  einer  erbeblichen  Minderung  der  Dehn- 
barkeit (Duktibilität),  darauf  in  einer  etwa  90'  um- 
fassenden Temperaturzone  eine  allmähliche  Vermehrung 
der  Festigkeit  von  85  kg  auf  155  kg;  da  kann  es  sich 
nicht  um  eine  einfache  zufällige  Wechselbeziehung 
handeln,  und  diese  Übereinstimmung  zwischen  den 
Volumenänderungen  und  den  Hartungswirkungen  bei 
Stahl  von  0,20°/«  Kohlenstoff  stellt  sich  wieder  ein 

I  bei  Stahlsorten  von  höhenn  Kohlenstoffgehalt,  z.  B. 
von  0,60  °/»,  bei  denen  die  Wirkung  des  Härtens  voll- 
ständig erreicht  ist  mit  Überschreitung  dieser  Tem- 
peratur. Endlich  haben  die  Versuche  von  Charpy 
und  Grenet  gleicherweise  gezeigt,  daß  der  Wert  des 
Ausdehnungskoeffizienten  von  Stahl  mit  dem  Über- 
schreiten der  Umbildungszone  einen  sehr  hohen  Betrag 
annimmt  derart,  um  bei  der  Härtung  die  oben  an- 
gegebene Rolle  zu  spielen. 

Die  Wirkungen  des  Härtens  scheinen  also  einzig 

I  als  das  Ergebnis  einer  Kaltbearbeitung  betrachtet 
werden  zu  müftBen,  welche  hervorgebracht  wird  von 
den  Volumeniindcmtigen,  die  mit  den  vom  Stahl  er- 
littenen Umbildungen  innig  verknüpft  sind;  der  Wert 
jener  Veränderungen  vergrößert  sich  mit  der  Schnellig- 
keit der  Abkaltnng  wegen  des  besondern  Ausdehnungs- 
koeffizienten, den  der  Stahl  oberhalb  der  Umbildungs- 
zone besitzt;  die  Bedeutung  des  Kohlenstoffs  für  die 
Härtung  besteht  einmal  darin,  daß  er  die  Erniedrigung 
der  Umbildungszone  erleichtert,  und  dann  in  der  In- 
tensitätssteigerung der  besondern,  oberhalb  von  100" 
erfolgenden  Kaltbearbeitung ;  das  Studium  der  letztere 
kennzeichnenden  Umbildung  wird  wahrscheinlich  er- 

1  lauben,  die  Rolle  und  den  Znstand  des  Kohlenstoffs  in 
den  Stahlsorten  vollständiger  aufzuklären.       Q  { 


Die  Einheitsbewegung  nntor  den  Eisenbahnen  der 
Vereinigten  Staaten  ron  Nordamerika. 

Unter  vorstehendem  Titel  hat  Dr.  Wiedenfeld, 
Professor  der  Staatswissenschaften  an  der  Königlichen 

:  Akademie  in  Posen,  im  Archiv  für  Eisenbahnwesen 

!  eine  Abhandlung  veröffentlicht,  in  der  er  auf  den  in 
jüngster  Zeit  vollzogenen  Zusammenschluß  der  großen 
amerikanischen  Eisenbahnlinien  aufmerksam  macht 

Es  haben  sich  nämlich  vereinigt:  im  Nordosten 
die  Vanderbilt-Morgan-  und  die  Pennsylvania-Gruppe, 

j  jene  etwa  40000,  diese  etwa  80000  km  Gcleiselänge 
umfassend;  im  Südosten  die  Morgan- Walker- Gruppe 
mit  rund  40000  km;  im  Westen  die  Morgan- Hill- 
Harri  in  an- Gruppe  mit  rund  70000  km. 

Auf  mindestens  180000  km,  das  Sechsfache  der 
preußisch-hessischen  Eisenbahngerneinschaft,  erstreckt 
sich  dieses  Eisenbahnnetz,  das  jetzt  der  einheitlichen 
Leitung  einer  kleinen  Gruppe  kapitalkräftiger  Leute 
untersteht;  es  breitet  sich  über  das  ganze  Gebiet  der 
Vereinigten  Staaten  aus  und  umfaßt  bereits  rund  60 

|  der  gesamten  Verkehrslinien.  Gegenüber  diesen  Riesen - 
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24.  Jahrg.  Nr.  1. 


Systemen  haben  nur  «renige  Bahnen  von  Bedeutung 
eine  wirkliche  Selbständigkeit  bewahrt.  Daruuter  sind 
die  wichtigsten  die  Atchison-Topeka-Sta  Fe  mit  rund 
18000  km  und  das  Uouldsche  System  mit  etwa 
26000  km.  Was  sonst  noch  an  selbständigen  Bahnen 
übriggeblieben  ist,  übersteigt  nicht  8000  km.  Die 
Bahnen  sind  ohne  örtlichen  und  namentlich  ohne 
organisatorischen  Zusammenhang,  sie  haben  lediglich 
lokale  Bedeutung  und  können  daher  die  Verkehrs- 

Solitik  der  Kieseasysteme  kaum  stören.  Wenn  somit 
er  Wettbewerb  der  Bahnen  untereinander  mehr  und 
mehr  ihrer  Vereinigung  gewichen  ist,  so  scheint  doch 
diese  Änderung  die  Höne  der  Gütertarife  für  den 
Massenverkehr  und  die  Ausfuhr  bisher  nicht  in  un- 
günstiger Weise  beeinflußt  zu  haben.  Im  Gegenteil 
haben  die  amerikanischen  Bahnen  infolge  der  gegen- 
wärtigen ungünstigen  Konjunktur  eine  Ermäßigung 
der  Frachtsätze  für  die  zur  Ausfuhr  bestimmten  Stahl- 
erzeugnisse einschließlich  Knüppel  und  Blooms  von 
38'  .•/.  bewilligt. 

fJUcb  der  „V«rkehr»-Korr..pon<l*n«"  Sr.  46  1906.) 


Reihe  von  Maschinen  und  Verfahren  alle  Umwand- 
lungen zu  zeigen  wünschen,  welche  der  Rohstoff  durch- 
machen muß,  um  ein  zum  Gebrauch  oder  zur  Verzierung 
fertiges  Erzeugnis  zu  werden. 


Internationale  Ausstellung  In  Malland. 

Die  Ausstellung  wird  neben  der  Abteilung  für 
Transportwesen*  eine  internationale  Arbeitshalle  für 

S ewerbliche  Künste  umfassen,  in  welcher  folgende 
Kategorien  vertreten  sein  werden :  1.  Graphische 
Künste,  Erzeugnis  von  Kunstpapieren.  2.  Künstlerische 
Bearbeitung  der  Metalle  und  des  Holzes.  8.  Keramik. 
Glasindustrie,  Glaswaren.  4.  Kunstmalerei  und  ver- 
wandte Industrien  aus  der  Textilbranche.  5.  Manu 
faktur  von  Papiertapeten,  dekorieiten  Ledern  und 
Stoffen  zu  Tapezierarbeiten  und  Dekorationszwecken. 
6.  Erzeugnisse  der  industriellen  Künste  im  allgemeinen. 
Die  internationale  Arbeitshalle  wird  sowohl  einzelnen 
Ausstellern  als  kollektiven  Ausstellungen  offen  sein 
sowie  jenen  vereinigten  Ausstellern,  welche  durch  eine 

•  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  28  S.  1362. 
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Prämiensjgtem  in  Australien. 

Das  Prämiensystem,  welches  bekanntlich  in  der 
kanadischen  Eisenindustrie  eine  so  hervorragende 
Rolle  spielt,  ist  von  der  zur  Prüfung  dieser  Frage 
eingesetzten  .Royal  Comraission*  auch  zur  Einführung 
in  Australien  empfohlen  worden,  wobei  allerdings  be- 
merkt werden  muß,  daß  dieser  Beschluß  mit  Stimmen- 
gleichheit gefaßt  und  nur  durch  die  Stimme  des  Vor- 
sitzenden durchgesetzt  wurde.  Beide  Teile  beriefen 
sich  auf  das  Beispiel  Kanadas.  Die  für  die  Prä- 
mienzahlung beantragte  Summe  beträgt  324000  X; 
von  einer  gleichzeitigen  Einführung  von  Schutzzöllen, 
die  in  Kanada  stattfand,  soll  vorläufig  abgesehen 
werden. 


Zur  Wagenirestellung 
im  niederrhelnisch-westflUiscIien  Kohlenrevier. 

Nachdem  erst  am  29.  August  v.  Js.  gemeldet  wurde, 
daß  die  Wagengestellung  im  Ruhrbezirk  für  Kohlen, 
Koks  und  Briketts  zum  erstenmal  die  hohe  Anzahl 
von  20078  Doppelwagen  zu  10  t  erreichte  und  hiermit 
die  Gestellung  in  das  dritte  Zehntausend  eingetreten 
war,  ist  am  Sonnabend  den  19.  Dezember  ein  weiteres 
Tausend  hinzugekommen  und  damit  eine  weitere 
Stufe  auf  der  Leiter  der  Verkehrsentwicklung  erstiegen, 
indem  die  zur  Befriedigung  der  Anforderungen  ge- 
stellten Wagen  die  Anzahl  von  21000  überschritten 
haben.  Im  ganzen  betrug  die  Gestellung  für  Kohlen, 
Koks  und  Briketts  21  128  Wagen. 

Außerdem  wurden  am  19.  Dezember  noch  3214 
offene  Wagen  für  andere  Güter  als  Kohlen,  Koks  und 
Briketts  sowie  2709 gedeckte  und  Spezial-  Wagen  gestellt, 
so  daß  sich  aj  diesem  Tage  die  Gesamtgestellung  anf 
27051  Wagen  beläuft. 


BUchcrschau. 


Xoles  sur  la  Fonderie  de  her.  Par  JulesBoiteux, 

Ingenieur,  Directeur  de«  Hanta  Fonrneaux  et 

Fonderies  de  la  Louviero  1903.  Etablissement 

Typo  Litho,  Dufrane-Friart  a  Framelies. 

Wie  aus  dem  Titel  des  77  Seiten  starken  Werkchens 
hervorgeht,  enthält  dasselbe  Notizen  über  die  Eisen- 

K'eßerei,  wobei  der  Gegenstand  keineswegs  erschöpfend 
ihandelt  wird.  In  4  Kapiteln  bespricht  der  Ver- 
fasser die  Rohmaterialien,  Apparate  und  sonstige  Hilfs- 
mittel der  Eisengießerei  nnd  schließt  mit  einem  Ober- 
blick  über  Röhrengießerei  sowie  einerZnsammenstellung 
von  48  Gießereiroheisensorten. 

Nach  einer  kurzen  Einleitung,  in  welcher  auf  die 
neueren  Erzeugnisse  der  Gießereitechnik,  wieStahlfasson- 

Juß,  Hartguß,  schmiedbaren  Guß,  feuer-  und  säurebestän- 
igen  Guß  hingewiesen  wird,  bespricht  Verfasser  Ein- 
teilung und  Eigenschaften  des  Gießereiroheisens,  wobei 
er  die  Ansicht  äußert,  daß  mit  kaltem  Wind  erblasenes 
Roheisen  infolge  seines  höheren  Silizium-Gehaltes  beim 
Umschmelzen  verbessert  würde.  Das  Verdienst,  den 
Einfluß  des  Silizium  klar  erkannt  und  für  die  Gießerei 
praktisch  nutzbar  gemacht  zu  haben,  schreibt  er  dem 


französischen  Metallurgen  Gautier  zu.  Das  zweite 
Kapitel  handelt  von  den  Kupolöfen,  wobei  die  Systeme 
von  Greiner  &  Krpf  und  von  Hamelius  besonders  her- 
vorgehoben werden,  da  bei  beiden  das  vor  den  Formen 
gebildete  Kohlenoxyd  durch  sekundär  zugeleitete  Luft 
wieder  verbrannt  wird.  Im  dritten  Kapitel  werden 
Formsand  und  Aufbereitung  desselben  an  Hand  zahl- 
reicher Abbildungen  besprochen.  Das  vierte  und  letzte 
Kapitel  bringi  die  Hilfsmittel  zur  Erzielung  blasenfreier 
(iüsse.  Bemerkenswert  ist  hier  eine  automatisch  in 
der  Weise  sich  hebende  Gießpfanne,  daß  der  Strahl 
des  flüssigen  Eisens  stets  auf  dieselbe  Stelle  trifft,  in 
der  beschriebenen  Konstruktion  von  Burrows  ruhen 
die  Zapfen  der  Pfanne  auf  zwei  kräftigen  Federn, 
welche  bei  gefüllter  Pfanne  zusammengedrückt,  während 
des  Gießen*  jedoch  allmählich  entlastet  werden  und 
durch  ihre  Ausdehnung  die  Pfanne  heben.  Zum 
Schluß  wird  die  Herstellung,  Prüfung  und  Asphaltierung 
gußeiserner  Röhren  behandelt.  Das  Werkchen  ist  als 
eine  Bereicherung  der  etwas  spärlichen  Literatur  über 
Gießereibetrieb  willkommen  zu  heißen,  zahlreiche 
praktische  Winke  erhöhen  den  Wert  desselben. 
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Lmrbueh  der  Bergbaukunde.  Von  G.  K  ö  h  1  e  r ,  König- 
licher Geheimer  Bergrat  und  Professor  für 
Bergbau  und  Aufbereitungskunde,  Direktor 
der  Königlichen  Bergakademie  in  Clausthal. 
.Sechste,  verbesserte  Auflage.  Mit  728  Text- 
figaren  und  9  lithographischen  Tafeln.  Ver- 
lag von  Wilhelm  Engelmann  in  Leipzig.  Preis 
18  M,  geb.  20,50  Jt. 

Der  5.  Auflage  der  Köhlerschen  Bergbaukunde, 
«rieh«  im  Jahre  1900  erschien,  ist  jet  .t  die  6.  Auf- 
läge  gefolgt,  welche,  den  neuesten  Errungenschaften 
der  Bergbautechnik  Rechnung  tragend,  eine  wesentliche 
Bereicherung  in  fast  allen  Abschnitten  erfahren  hat 
Aich  die  Zahl  der  zum  Verständnis  de?  Textes  nötigen 
Abbildungen  ist  vermehrt,  wahrend  anderseits  diejenige 
der  minder  wichtigen  Abbildungen  vermindert  wurde. 
Trotz  dieser  Erweiterung  des  Inhalts  hat  es  der  Ver- 
fasser verstanden,  durch  zahlreiche  Streichungen  be- 
sonders auf  dem  Gebiet  der  Wasserhaltung  den  Um- 
fing des  jetzt  850  Seiten  zählenden  Buches  nicht  allzu 
«ehranwachsen  zu  lassen.  Alles  Maschinelle  fortzulassen, 
konnte  sich  der  Verfasser  jedoch  nicht  entschließen, 
und  sind  daher  die  wichtigsten  Neuheiten  bei  den 
Forder-  und  Waaserhaltungsmaschinen  wenigstens  kurz 
erwähnt.  Der  bewährten  Einteilung  früherer  Auflagen 
folgend,  behandelt  Köhler  den  reichen  Stoff  nach  einer 
die  Natur  und  Einteilung  der  Lagerstätten  betreffenden 
allgemeinen  Einleitung  in  folgender  Reihenfolge : 
1.  Aufsuchen  der  Lagerstatten,  Schürf-  und  Bohr- 
«Leiten.  2,  Häuer-  oder  Gewinnungsarbeiten.  3.  Ah- 
!>w  der  Lagerstätten.  4.  Förderung.  6.  Fahrung. 
i  Grubenausbau.    7.  Wasserhaltung.   8.  Wetterlehre. 

Die  Vorzüge  dieses  wertvollen  Handbuchs,  dessen 
trotte  Beliebtheit  schon  durch  die  hohe  Zahl  der  Anf- 
Ugen  bewiesen  wird,  sind  jedem  Fachmann  wohl  be- 
kannt, so  daß  jede  weitere  Empfehlung  überflüssig 
sein  durfte. 


Max  Kraft,  O.-ö.  Professor  in  Graz.  Das 
Sutern  der  teehnisdien  Arbeit.  Verlag  von 
Arthur  Felix  in  Leipzig. 

Anf  breitester  Basis  sucht  der  Verfasser  dieses 
■a fingreichen  Werkes  Wesen  nnd  Bedeutung  der 
Ethnischen  Arbeit  zu  bestimmen,  ihren  Wert  gegen- 
ober  andern  Gebieten  abzugrenzen  und  damit  zugleich 
'.it  .Stellung  zu  kennzeichnen,  welche  dem  Techniker 
ü»  Gründer,  Erhalter  und  Mehrer  der  finanziellen 
Sicht  moderner  Staaten  gebührt  Der  reiche  Stoff 
wird  in  folgenden  Abschnitten  behandelt:  1.  Die 
Hinsehen  Grundlagen  der  technischen  Arbeit.  2.  Die 
»irtschaftlichen  Grundlagen  der  technischen  Arbeit. 
;i  Die  Rechtsgrundlagen  der  technischen  Arbeit. 
1  Die  technischen  Grundlagen  der  technischen  Arbeit 
f>s«  Buch  wendet  sich,  wie  der  Verfasser  im  Vorwort 
ttsspricht,  an  die  gesamte  Technikerschaft  der  kultu- 
rellen Staaten,  insbesondere  an  die  geistig  höchst 
fehenden  Vertreter  dieser  Technikerschaft  an  die  In- 
«aieore,  und  sucht  denselben  einen  Überblick  über 
4ie  Gesamtheit  der  in  das  Menschen-  und  Gemein- 
schaftsleben der  europäischen  und  amerikanischen 
Staaten  eingeordneten  technischen  Arbeit  zu  bieten, 
f.»  ist  ein  Versuch,  „alle  bestimmenden  Faktoren  und 
Momente  dieser  immer  größere  Dimensionen  gewinnen- 
len  Arbeit  in  ein  System  zusammenzufassen  und  dem 
Icgenieur  die  Bildung  eines  auf  ethischer  Grundlage 
«rahenden  Urteils  in  den  verschiedenen  Lagen  seiner 
"•hweren  und  verantwortungsvollen  Tätigkeit  zu  er- 
«öglicbeu*.  Die  Technikerschaft  wird  dem  Verfasser, 
in  mit  ungeheurem  Fleiß  seinen  Stoff  aus  den  ver- 
schiedensten Wissensgebieten  zusammengetragen  hat, 
ihren  Dank  nicht  versagen  und  in  ihm  den  Rufer  im 


Streit  schätzen,  dessen  der  Techniker  in  dem  Kampf 
um  die  ihm  leider  so  häufig  versagte  gesellschaftliche 
Gleichstellung  mit  andern  akademisch  vorgebildeten 
Berufsständen  bedarf. 


C lassen,  A.,  Geh.  Regierangsrat,  unter  Mit- 
wirkung von  H.  Cloeren.  Ausgewählte  Me- 
thoden der  analytischen  Chemie.  Zweiter  Band. 
831  Seiten.  Mit  133  Abbildungen  und  2  Spek- 
traltafeln. Verlag  von  Friedr.  Vieweg  &  Sohn, 
Braunschweig  1903. 

Von  diesem  groß  angelegten  analytischen  Werke 
liegt  jetzt  der  2.  Band  vor  (bezügl.  des  1.  Bandes  vergl. 
„Stahl  nnd  Eisen"  1901  S.  667).  Die  einzelnen  Kapitel  be- 
handeln  die  Bestimmung  des  Sauerstoffs,  Ozons,  Wasser 
Stoffs.  Bei  letzterem  ist  sehr  ausführlich  die  Analyse 
des  Wassers  (125  Seiten)  besprochen.  Weiter  folgen: 
Schwefel,  Chlor,  Brom,  Jod,  Fluor,  Stickstoff  (Spreng- 
stoffe), Argon,  Helium,  Phosphor,  Bor,  Silizium,  Kohlea- 
stoff und  dessen  Oxyde  und  Cyanwasserstoff.  Den 
Schluß  bildet  die  organische  Elementaranalyse.  Aus 
dieser  Aufzählung  ergibt  sich  die  Reichhaltigkeit  des 
Stoffes.  In  diesem  Bande  sind  vornehmlich  gas- 
analytische Bestimmungsmethoden  in  großer  Zahl  vor- 
handen. Die  Ausstattung  des  Werkes  ist  vorzüglich. 
|  Wenn  auch  der  zweite  Band  vielleicht  Analysen- 
methoden enthält,  die  weniger  das  spezielle  Bedürfnis 
eines  Eisenhütteulaboratoriutns  sind,  so  werden  größere 
1  Laboratorien  doch  nicht  umhin  können,  sich  dieses 
analytische  Sammelwerk  anzuschaffen,  da  ein  ähnliches 
umfassendes  analytisches  Handbnch  nicht  existiert. 

Dr.  B.  Xtuman*. 

The  Metallurge  of  Zinc  and  Cadmium.  By 
Walter  Reuton  Ingalls,  Metallurgical  Engi- 
neer.  First  Edition.  Verlag  des  „Engineering 
and  Mining  Journal",  New  Vork.    Preis  6  $. 

Obgleich  die  Zinkgewinnnng  eine  große  wirt- 
schaftliche Bedeutung  besitzt  —  im  Jahre  1902  stellte 
sich  die  Welterzeugung  anf  645000  metr.  Tonnen  im 
Werte  von  199  Millionen  Mark  — ,  fehlte  es  doch 
bisher  an  einer  umfassenden  Monographie  des  Zinks, 
vielmehr  wurde  dieses  Metall  meist  in  den  größeren 

;  Handbüchern  für  Hüttenkunde  und  chemische  Techno- 
logie mit  andern  Metallen  zusammen  behandelt,  so 

'  daß  ihm  nur  ein  verhältnismäßig  knapper  Raum  gewid- 
met werden  konnte.     Es  ist  daher  mit  Freude  zu 

;  begrüßen,  daß  ein  bewährter  Fachmann  wie  der  Ver- 
fasser des  vorliegenden  Buches  die  Aufgabe  übernom- 
men hat,  eine  ansführliche  Darstellung  der  Zink- 
gewinnung zu  schaffen.  Der  stattliche  701  Seiten  um- 
fassende und  mit  408  Jllustrationen  versehene  Band 
ist  sehr  sorgfältig  durchgearbeitet  und  gibt  ein  gutes 
Bild  des  heutigen  Standes  der  Zinkgewinnung.  Viele 
veraltete  Ofen  und  Prozesse  sind,  wie  der  Verfasser 
im  Vorwort  bemerkt  teilweise  der  Vollständigkeit 
halber,  teilweise  aus  dem  Grunde  aufgenommen,  weil 
sie  noch  an  manchen  Orten,  nicht  als  Überreste  früherer 
Perioden,  sondern  als  Neuanlagen,  im  Betrieb  stehen. 

|  Heinrich  Lomnitz,  Regierungsbaumeister  a. D. 

h'in  Weg  zur  Verringerung  der  Frachtkosten  für 

Koks  und  Mi  nette  für  die  rheinisch-westfälische 

und  lothringisch  -  luxemburgische  Eisenindustrie. 

Diese  wertvolle  Arbeit,  über  deren  Inhalt  wir 
unseren  Lesern  in  „Stahl  und  Eisen"  1903  Nr.  21 
|  8.  1280  bereits  berichtet  haben,  ist  jetzt  in  einer  be- 
!  sonderen  Ausgabe  im  Verlage  der  Buchhandlung  Julius 
!  Springer  in  Berlin  erschienen. 
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Brockhaus'  Konversation»  •  Lexikon.  Neue  revi- 
dierte Jubiläums-Ausgabe  (XIV.). 
Seit  unserer  letzten  Besprechung  sind  die  vier 
letzten  Bände,  der  13.  bis  IC.  Band,  die  Stichworte 
von  Pisa  bis  Zz  umfassend,  erschienen.  In  dem  Ar- 
tikel über  ..Schnellbahnen"  fanden  wir,  daß  bis  auf 
die  allerletzten,  erst  vor  wenigen  Tagen  stattgehabten 
Versuchsfahrten  der  Studiengesellschaft  über  den  ganzen 
Hergang  kurz  und  sachgemäß  berichtet  wird;  eine 
Durchsicht  weiterer  Artikel,  w  ie  solcher  über  Torpedos, 
Sagemaschinen,  Tonwarenfabrikation  usw..  zeigt  uns, 
daß  die  sorgfaltige  und  sachgemäße  Behandlung  der 
in  das  technische  Gebiet  fallenden  Artikel  bis  zum 
Schluß  bewundernswert  durchgeführt  ist.  Mit  Recht 
schreibt  der  Verlag  zum  Schluß  der  großen  Arbeit : 
„Wir  können  nicht  alles  selbst  wissen  und  kennen, 
aber  eins  müssen  wir  wissen:  wo  wir  nachzuschlagen 
haben,  um  uns  zu  orientieren;  und  das  ist  im  Brock- 
haus und  immer  wieder  im  Brockhaus!  .  .  .  Wir 
haben  ausgerechnet,  daß  die  von  500  hervorragenden 
Sachverständigen  verfaßten  etwa  18000  Seiten  zeilen- 
weise nebeneinandergelegt  eine  Länge  von  160  km 
Wissenschaft  ergeben.  Würde  das  Wissen  wie 
Schnittwaren  verkauft,  so  kosteten  8  laufende  Meter 
Bildung  nur  einen  Pfennig!" 

Ferner  sind  bei  der  Redaktion  eingegangen : 

Glück  auf!  Deutscher  Bergwerkskalender  1W4. 
Gotha.    Verlag  Merkur.    Preis  2  <M. 

C.  Regenhardt»  Geschäftskalender  für  den  Welt- 
verkehr. Vermittler  der  direkten  Auskunft. 
Vollständiges    Adreßbuch   der  bewährtesten 


Bankfirmen,  Spediteure,  Rechtsanwälte  und 
Prozeßagenten  sowie  der  Auskunfterteiler  an 
allen  nennenswerten  Orten  der  Welt,  mit  An- 
gabe der  Einwohnerzahlen,  der  zuständigen 
Gerichte,  Gerichtsvollzieher  und  Konsulate  so- 
wie der  Zoll-  und  Verkehrsanstalten.  29.  Jahr- 
gang 1904.  Verlag  von  C.  Regenhardt  in 
Berlin  W.,  Kurfürstenstraße  37.   Preis  3  Jt. 

Zur  Aufsichtsratsfrage.  Von  Dr.  Riesser,  Ge- 
heimem Justizrat,  Bankdirektor  zu  Berlin. 
Verlag  von  Otto  Liebermann  in  Berlin  W. 
Steglitzeratr.  58.    Preis  1 ,20  Jl. 

Betrachtungen  über  Bilanzen  und  Geschäftsbericht* 
der    Aktiengesellschaften    aus    Anlaß  neuerer 
Vorgänge.    Von  Dr.  Herman  Veit  Simon, 
Justizrat  in  Berlin.    Verlag  von  Otto  Lieb- 
mann, Herlin.    Preis  1,20  Ji. 

Ein  Protest  gegen  den  Wechselprotest.  Von 
Dr.  J.  St  ranz,  Justizrat  in  Berlin.  Verlag 
von  Otto  Liebmann,  Berlin.    Preis  1,20  J(. 

Das  Handelsgesetzbuch  vom  10.  Mai  1897  mit  Aus- 
schluß des  Seereehts  erläutert  von  Samuel 
Goldman ii,  Justizrat.  8.  Lieferung.  Berlin 
1903.    Franz  Vahlen. 

Die  Kartelle  und  die  Deutsche  KarteUgesetzgebuny. 
Von  Amtsrichter  J  u  1 1  u  8  b  e  r  g.  Berlin  1903. 
Franz  Vahlen. 
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Allgemeine  Elektrizitats  -  Gesellschaft,  Berlin. 
Der  Bericht  hebt  einleitend  hervor,  daß  die  zentrali- 
sierende Bewegung  in  der  Elektrotechnik,  welche 
durch  die  hergestellte  Interessengemeinschaft  der  All-  . 

femeinen   EleKtrizitäts-Gesellschaft    mit  der   Union-  j 
.lektrizitäts-Gesellschuft  eingeleitet  wurde,  andauert.  1 
Die  Allgemeine  Elektrizitäts-Gesellschaft  hat  sich  auch 
bei  der  Umwandlung  der  bekannten  Firma  Gebrüder 
Körting  -  Hannover    in    eine    Aktien  •  Gesellschaft 
mit    einem     Grundkapital     von    16000000  ,M  mit 
1 100000  ,M  beteiligt.    Sie  übernahm  die  Elektrotech- 
nische Abteilung,  welche  als  G.  m.  b.  H.  insbeson- 
dere zum  Zweck  der  Herstellung  von  Generatorgas- 
anlagen für  elektrische  und  andere  Betriebe  orgaui-  ! 
siert  wurde.    Ein  Ergebnis  weiterer  Verständigung  ist 
das    Zusammenwirken    mit    der  Aktiengesellschaft 
Siemens  &  Halske  zur  technischen  und  kommerziellen  | 
Ausgestaltung  der  Funkentelegraphie  nach  den  Syste-  i 
men  Slaby-Arco  und  Braun  und  neuerdings  die  ge- 
meinsame Beteiligung  am  Bau  eines  großen  Unter- 
nehmens in  Valparaiso  für  Licht-,  Kraft-  und  Bahn- 
betrieb.   Die  Zahl  der  Arbeiter  und  Angestellten  der 
Gesellschaft  war  am  1.  Oktober  18  278  gegen  1 1 897 
am  gleichen  Tage  des  Vorjahres.    Der  Umsatz  in  der 
Maschinenfabrik  Brunnenstraße  stieg  um  mehr  als  ein 
Viertel.     An   Dynamomaschinen  und  Elektromotoren  ' 
(ausschließlich  Transformatoren }  wurden  2*2443  St.  von 
217  077  KW. 294941  P.S.  Leistung  geliefert  gegen 
15  283  St.  von  155929  KW".  =  211 8G1  P.S.  im  Vor- 
jahr.   Die  mit  der  Konstruktion  von  Dampfturbinen 


erzielten  Ergebnisse  haben  die  Gesellschaft  bestimmt, 
die  Fabrikation  dieses  Motors,  welcher  ein  hervor- 
ragendes Organ  auch  der  elektrischen  Stromen-eugung 
zu  werden  verspricht,  im  großen  Umfang  zu  betreiben. 
Im  Kabelwerk  Oberspree  hat  der  Bedarf  an  Kupfer 
mit  nahezu  10000  t  die  größte  Höhe  seit  Bestehen 
des  Kabelwerks  erreicht.  An  sonstigen  Metallen  wur- 
den 13000  t,  an  Garn-  und  Textiistorfen  850  t  an 
Gummi  nnd  Guttapercha  200  t  und  an  Isolicrmaterialien 
900  t  verarbeitet.  Uber  die  neu  eingerichteten  Betriebe 
wird  günstig  berichtet  Das  Messingwalzwerk  ist 
Ende  des  Winters  dem  Betriebe  übergeben  wordeD 
und  es  liegen  bereits  genügende  Aufträge  zu  seiner 
Beschäftigung  vor.  Die  Herstellung  von  Eisen-  und 
Stahldrahten  hat  sich  für  die  Betriebe  der  (Jesellschaft 
gleichfalls  nützlich  erwiesen.  Die  Automobilfabrik, 
in  welche  die  entsprechende  Abteilung  der  Firma 
Kühlstein  Wagenbau,  Charlottenburg,  übernommen 
wurde,  wird  sich  hauptsächlich  mit  Ausbildung  von 
Spezialtypen  befassen  und  der  Herstellung  von  Last- 
wagen besondere  Beachtung  schenken.  Über  die 
Schnellbahn- Versuchsfahrten  "auf  der  Strecke  Berlin- 
Zossen  ist  bereits  berichtet  worden.*  Der  Geschäfts- 
gewinn, der  sich  nach  Abzug  der  Obligationszinsen 
im  Betrage  von  1218910»«  auf  '»984017.-«  stellte, 
wurde  durch  den  Vortrag  aus  dem  Vorjahr  in  der 
Höhe  von  234  043  #  aaf  7  218  090.«  erhöht.  Nach 
Abzug  von  Handlungsiinktisten,  Steuern  und  Absc.hrei- 

•  „Stahl  und  Eisen"  1903  Nr.  21  S.  1247. 
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bongen  (letztere  betragen  insgesamt  312  080  Jt)%  er- 
gab «ich  ein  Reingewinn  von  5624385  Jt,  wovon 
nach  Abzug  von  Tantiemen,  Gratifikationen  nnd  Auf- 
wendungen für  den  Pensions-  nnd  Unterstützungsfonds 
eine  Bprozentige  Dividende  auf  60000000  Jt  mit 
4  800000.4'  ausgeschüttet  und  der  Rest  mit  224  385  Jt 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurde. 

„Archimedes",  A.-G.  für  Stahl-  und  Eisen- 
industrie, Berlin  und  Breslau.  Der  Reingewinn 
stellte  sich  nach  36291  Jt  Abschreibangen  auf 
62  537  Jt,  ans  dem  nach  Abzug  der  Tantiemen  Tür 
Vorstand  nnd  Beamte  eine  Dividende  von  3  °/o  auf 
1500000  Jt  mit  45000  Jt  verteilt  wurde,  während 
sls  Vortrag  auf  nene  Rechnung  6190  Jt  verbleiben. 

Baroper  Walzwerk,  A.-G.  Das  abgelaufene  Ge- 
schäftsjahr, in  welchem  das  Werk  hinsichtlich  der 
Beschäftigung  und  der  erzielten  Verkaufspreise  aus- 
schließlich von  dem  Verband  deutscher  Feinblech- 
Walzwerke,  G.  ra.  b.  H.  in  Köln,  abhängig  war, 
wird  im  Bericht  als  ein  in  jeder  Beziehung 
äußerst  ungünstiges  geschildert.  Die  Geschäftsführung 
'les  Feinblechverbandes  konnte  dem  Werk  im  Laufe 
des  Jahres  nur  9100  t  neue  Aufträge  überweisen,  und 
traten  dazu  noch  2575 1  Aufträge  auB  eigenen  Vor- 
verbandsabschlüssen und  eigenem  Bedarf,  so  daß  die 
Gesanitbeschäftigung  nur  68%  der  müßigen  Beteili- 
gungsquote von  20000  t  betrug.  Die  Gesamtsumme 
der  Fakturen  bezifferte  sich  auf  2170318  Jt.  Es 
wurden  256  Arbeiter  bei  einem  Durchschnittslohn  von 
3,90  Jt  beschäftigt.  Das  Gewinn-  und  Verlust-Konto 
schließt  mit  einem  YerluBtsaldo  von  154463  Jt. 

Bielefelder  Nähmaschinen-  und  Fahrrad-Fabrik, 
A.-G.,  vormals  Hengstenberg  &  Co.  Nach  Ausweis 
der  Bilanz  verbleibt  ein  Reingewinn  von  127  733,#, 
welcher  sich  zuzüglich  des  Vortrages  aus  dem  Vor- 
jähr  auf  162625  Jt  erhöht.  Hiervon  werden  dem  Re- 
«rvefonds  7500  #,  dem  Spezial-Reservcfonds  27  500.* 
überwiesen.  5880  tf.  werden  als  Tautiemc  nnd  75000  c« 
als  6  %  Dividende  auf  ein  Aktienkapital  von  1 250000  Jt 
verteilt;  der  Vortrag  auf  neue  Rechnung  beträgt  162  625uT. 

Eschweiler  Bergwerksverein.  Das  abgelaufene 
Geschäftsjahr  ist  infolge  des  geschäftlichen  Auf- 
schwungs in  den  Vereinigten  Staaten,  wodurch  die 
großen  Huttenwerke  reichlichere  Beschäftigung  er- 
hielten, bezüglich  des  Kohlen-  und  Koksahsatzes 
besonders  in  der  zweiten  Jahreshälfte  recht  günstig 
beeinflußt  worden.  Der  Roheisenmarkt  dagegen  er- 
möglichte nur  den  Betrieb  eines  Hochofens  bei  weiter 
gewichenem  Verkaufspreise,  wodurch  das  Gesamt- 
ergebnis trotz  erhöhter  Kohlenförderung  eine  ent- 
sprechende Verminderung  erfahren  mußte.  Die  Kohlen- 
forderung betrug  955121,50  t  (848.i70,25  t),  an 
Roheisen  erzeugte  die  Konkordiahütte  58330  t 
51710  t),  die  Koksgewinnnng  stellte  sich  auf  221798  t. 
Durchschnittlich  wurden  4212  Mann  gegen  3984  Mann 
iai  Vorjahre  beschäftigt.  Das  Ergebnis  der  Kohlen- 
gruben-Betriebe bezifferte  sich  auf  2892868,68  Jf. 
eegen  3419815,20, W  im  Vorjahr,  dasjenige  der  Kon- 
Wdiahütte  einschl.  Eisensteingruben  auf  1082  139,59  Jt 
wgen  1106680,90**  im  Vorjahr.  Die  Bilanz  ergibt 
aach  Abzug  aller  Verwaltungskosten  einen  Überschuß 
*on  4295 150,02. #,  von  welchem  180000  Jt  zu  Ab- 
schreibungen verwendet  und  60000  .Jf  dem  Arbeiter- 
Cnterstützungs-  und  Beamten- Pensionsfonds  Uber- 
wiesen wurden.  Der  nach  Abzug  der  statutarischen 
und  vertragsmäßigen  Tantiemen  verbleibende  Betrag 
»on  2190783,61  Jt  gestattet  die  Verteilung  einer 
Dividende  von  14%  auf  ein  Aktienkapital  von 
15000000  ,«  mit  einem  Rest  von  90783,61.«  zum 
Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

Gutehoffnungshütte,  Aktienverein  für  Bergbau 
und  Hüttenbetrieb,  zu  Oberhausen  11,  Rheinland. 
Das  Ergebnis  des  abgelaufenen   Geschäftsjahres  ist 


ein  befriedigendes  gewesen.  Wenn  indessen  trotz 
der  höhereu  Erzeugung,  —  die  beispielsweise  für  Roh- 
eisen 71 463 1  oder  20,51  %,  für  Walzwerkserzeugnisse 
36597 1  oder  12,57  »/»,  für  Maschinen,  Brücken  usw. 


19663  t  oder  58  5z" 


mehr  betruir 


«las  Betriebs- 


ergebnis hinter  dem  des  vorigen  Geschäftsjahres  etwas 
zurückgeblieben  ist,  so  erklärt  sich  dies  daraus,  daß 
das  Werk,  um  die  gesteigerte  Erzeugung  abzusetzen, 
in  verstärktem  Maße  und  zu  ungünstigen  Preisen  Aus- 
landaufträge hereinnehmen  mußte.    Von  dem  Gesamt- 
versand an  Walzwerkserzeugnissen  waren  nicht  weni- 
ger als  36,2  %  für  das  Ausland  bestimmt.  Die  Kohlen- 
förderung  der    Gutehoffnungshütte    stellte  sich  auf 
1613269  t  gegen  1538739  t  im  Vorjahr,  ist  demnach 
um  4.84  %  gestiegen.    An  Minette  wurden  in  eigenen 
Gruben  (Sterkrade  und  Stcrkrade-Anschluß  bei  Woll- 
meringen  in  Lothringen)  160075  t  gewonnen,  die  Eisen- 
steingowinnung  und  Förderung  aus  gemeinschaftlichem 
Grubenbesitz  (Steinberg  bei  Rümelingen  in  Luxemburg 
und  Karl  Lneg  bei  Fentsch  in  Lothringen)  bezifferte 
sich  auf  397  340 t,  wovon  die  Hälfte  auf  den  Anteil 
der  GutehofTnungshütte  entfiel.    Der  Raseneisenstein- 
betrieb in  Belgien  ergab  39808  t,  während  die  Be- 
triebe in  Holland  eingestellt  sind.    Die  gesamt«  Eisen- 
steinförderung der  Gesellschaft  betrug  398553  t,  was 
gegen  das  Vorjahr  ein  Mehr  von  27  314 1  oder  7,36 % 
ergibt.     Auf  der  Eisenhütte  Oberhausen  waren  von 
den  vorhandenen  9  Hochöfen  durchschnittlich  6,09  im 
Feuer,  welche  419  874  t  Roheisen  (i.  V.  384  411t) 
lieferten.    Es  wurden  934  508  t  Erze  und  102168  t 
Kalkstein  verschmolzen.    Das  durchschnittliche  Aus- 
bringen der  Erze  betrug  44,93  %.  Von  dem  erblasenen 
Roheisen  verbrauchten  die  eigenen  Werke  386618  t, 
während  80626  t  verkauft  wurden.    Verkokt  wurden 
in  durchschnittlich  593  Öfen  822449  t  Kohlen,  sämt- 
lich gewaschen  und  mit  Ausnahme  von  25  017  t  eige- 
ner   Förderung.    Auf   dem    Walzwerk  Oberhausen 
waren  von  den  vorhandenen  8  Puddelöfen  3,2  Öfen  im 
Betrieb,  in  welchen  2929 1  (3782 1)  Rohluppen  erzeugt 
wurden.    Das  Puddelwerk  ist  seit  dem  1.  Mai  1908 
außer  Betrieb.     An  fertiger  Ware  lieferte  das  Walz- 
werk Oberhausen  112970  t    Die  Erzeugung  des  Walz- 
werks   Neu  Oberhausen    betrug    an    fertiger  Ware 
214488 1,  an  nach  dem  Walzwerk  Oberhausen  ge- 
liefertem Halbzeug  133737  t,  insgesamt  348225 1.  Das 
Stahlwerk  Neu-Ooerhausen  lieferte  insgesamt  271 756 1 
Thomas-  und  98489  t  Martinstahl,  insgesamt  370 245 1 
(322147  t),  somit  -18008  t  oder  14,94%  mehr  als  im 
Vorjahr.    Die   Abteilung  Sterkrade,  welche  die  Ma- 
schinenbau-Werkstätten, die  Eisen-  und  Metallgießerei, 
die  Hammerschmiede  mit  Preßwerk  und  Ketlcnschmiede, 
die  Stahlformgießerei,  die  Kesselschmiede  nnd  die 
Brückenbau- Werkstätten   umfaßt,  lieferte  an  fertiger 
Arbeit  53289  t  (33  626  t),  wovon  11224  t  an  die  eige- 
nen  Werke  gingen.     Erwähnt  sei  noch,  daß  in  der 
Stahl formgießerei   mit  den  vorhandenen  vier  Martin- 
öfen in  972  Güssen  13346  t  (9269 1)  Stahlguß  erzeugt 
wurden.     Der  Rechnungsabschluß  weist  für  das  Ge- 
schäftsjahr 1902  03  nach  Abzug  der  allgemeinen  Un- 
kosten einen  Gewinn  von  7  021945.«  (7199926**) 
auf.    Nach  Kürzung  der  Abschreibungen  im  Betrage 
von  3  ,00000  .Jt  (3  600  000.  «)  verbleibt  ein  Reingewinn 
von  3621  945. #  (3599926.«),  der  sich  unter  Hinzu- 
rechnung des  (iewiunvortrags  aus  dem  Vorjahr  von 
2H0475.«   auf  3912420*«  erhöht.     Aus  demselben 
wurden  3600000.^  zur  Zahlung  einer  Dividende  von 
20  %  auf  ein  Aktienkapital  von  18000000  Jt  ver- 
wendet, während  für  den  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
ein  Rest  von  312420.«  verblieb. 

L.  A.  Riedinger,  Maschinen-  und  Bronzewaren- 
fabrik A.-G.,  Augsburg.  Die  Werkstätten  haben 
gegenüber  dem  Vorjahr  um  rund  550000.«  weniger 
Waren  erzeugt,  wovon  rund  400000  Jl  auf  deu  Versand 
und  rund  150  000.«  auf  die  Inventurbestände  kommen. 
Es  wurden  durchschnittlich  746  Personen  beschäftigt, 
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das  sind  121  weniger  als  im  Vorjahr.  An  Arbeitslöhnen 
und  Gehältern  wurden  814438  Ji  verausgabt,  ent- 
sprechend einem  Minus  von  166  774  UV.  Die  Gewinn- 
und  Verlnstrechnung  ergibt  bei  Zuweisungen  anf  das 
Amortisationskonto  in  der  Höhe  von  60445  M  einen 
Verlust  von  146040  welcher  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  wird. 

Lothringer  Hütten  verein  Aumetz-Friede,  Brüssel, 
Kneuttingen.  Die  Gesellschaft  sah  sich  genötigt,  zur 
Aufrechthaltung  des  Betriebes  einen  unverhältnismäßig 
großen  Teil  ihrer  Erzeugung  —  im  Jahresdurchschnitt 
56,6  7»  —  im  Auslande  abzusetzen,  wodurch  bei  den 
niedrigen  Verkaufspreisen  das  Jahresergebnis  wesentlich 
beeinflußt  wurde.  Die  Förderung  an  Eisenerz  betrug  auf 
Grube  Aumctz  361520  t,  auf  Grube  Friede  154670  t. 
Die  Förderung  der  Kohlenzeche  General,  welche  durch 
umfangreiche  Schachtreparaturen  und  eine  zeitweise 
Außerbetriebsetzung  eines  Teiles  der  Wasserhaltung 
erhebliche  Störungen  erlitten  hatte,  stellte  sich  auf 
113222  t,  während  78  840t  Kok«  erzeugt  wurden.  In 
den  Hochöfen,  welche  während  des  ganzen  Jahres  in 
Betrieb  waren,  wurden  195698  t  Roheisen  erblasen. 
Die  Erzeugung  der  Gießerei  belief  sich  anf  5824 1 
Einen  bedeutenden  Zuwachs  hat  die  Rohstahlerzeugung 
aufzuweisen,  welche  von  171116  t  im  Vorjahr  auf 
223761 1  gestiegen  ist.  Verbraucht  wurde  hierfür  die 
Gesamterzeugung  der  Hochöfen  von  Hütte  Friede  und 
der  Fentscher  Hütte;  mit  Ausnahme  des  Sonntageisens, 
welches  wieder  umgeschmolzen  werden  mußte,  kam 
das  sämtliche  Eisen  aus  den  Hochöfen  beider  Hütten 
flüssig  nach  dem  Stahlwerk;  außerdem  sah  Rieh  die 
Gesellschaft  noch  gezwungen,  fremdes  Eisen  zuzukaufen. 
Die  Walzwerke  lieferten  192  748  t,  davon  25,71°/« 
Blooms  und  42,26°/»  Knüppel  und  Platinen  für  den 
Verkauf  und  32,03  7«  Profil  und  Stabeisen  sowie 
Eisenbahnmaterial.  Das  Gewinn-  und  Verlustkonto 
ergibt  zuzüglich  des  Vortrages  aus  dem  Geschäftsjahr 
1901/02  mit  303  638  M  einen  Reingewinn  von 
1041 810  .4,  weMier  zu  Abschreibungen  verwendet 
wurde.  Wie  im  Geschäftsbericht  ausgeführt  wird,  be- 
absichtigt die  Verwaltung,  sich  behufs  Verbilligung 
der  Gestehungskosten  durch  Vermehrung  der  eigenen 
Roheisenerzeugung  vom  Roheisenmarkt  unabhängig  zu 
machen  und  gleichzeitig  in  progressiver  Steigerung 
die  den  Einrichtungen  des  eigeucn  Stahl-  und  Walz- 
werks entsprechenden  Erzeugungsmengen  zu  erreichen. 
Das  Endziel  hierfür  ist  eine  Rohstahlverarbeitung  von 
annähernd  400000  t  im  Jahr. 

Maschinen-  und  Armatur-Fabrik  vorm.  Klein, 
Schanzlin  &  Becker,  Frankenthal.  Zwar  war  es 
der  Gesellschaft  möglich,  genügende  Beschäftigung 
für  ihren  Betrieb  zu  finden,  doch  gelang  dieses  in 
vielen  Fällen  nur  durch  Herabsetzung  der  Verkaufs- 
preise bezw.  der  Annahme  von  Limiten.  Es  mußten 
sogar  verschiedentlich  einige  größere  Pumpenanlagen 
unter  Herstellungspreis  übernommen  werden.  Der 
Umschlag  betrog  3078512  M.  Aus  dem  Gewinn- 
end Verlust-Konto  ergibt  sich  abzüglich  Abschreibungen 
in  der  Höhe  von  119140.4  ein  Reingewinn  von 
76729  *H,  zu  dem  noch  der  Vortrag  aus  dem  Vorjahr 
mit  14903  M  tritt  Verteilt  wurde  eine  Dividende 
von  3%  auf  ein  Aktienkapital  von  2260000  ,4  mit 
67  500  «4.  Bemerkt  sei  noch,  daß  die  Aufwendungen 
der  Firma  für  die  vorjährige  Ausstellung  in  Düsseldorf 
45000  v4  betragen  haben. 

Maschinenbau-Anstalt  „Humboldt"  in  Kalk  bei 
Köln.  Bei  dem  äußerst  geringen  Bedarf  des  inländi- 
schen Marktes  war  die  Gesellschaft  mehr  als  je  auf 
Lieferungen  aus  dem  Ausland  angewiesen  und  es  ist 
ihr  auch  gelungen,  durch  Hereinholung  von  Ausfuhr- 
aufträgen eine  ausreichende  Beschäftigung  der  Werk- 


stätten herbeizuführen.  Im  Berichtsjahr  wnrden  16000  t 
Fabrikate  im  Werte  von  7614790*4  (gegen  17000  t 
im  Werte  von  8891  911,*  im  Vorjahr)  versandt.  Be- 
schäftigt waren  in  den  Werkstätten  im  Berichtsjahr 
1267  (1295)  Arbeiter.  Der  gesamte  Betriebsgewinn 
des  abgelaufenen  Geschäftsjahres,  abzüglich  der  Be- 
triebstantiemen,  stellt  sich  auf  1 321  884.«  (1  547  790*4) 
und  der  Reingewinn  nach  505 862 *4  Abschreibungen 
auf  294409, 4  (639592*4).  Ans  demselben  wurde 
nach  satzungsgemäßer  Überweisung  an  den  Reserve- 
fonds sowie  nach  Bestreitung  der  statutarischen  und 
vertraglichen  Tantiemen  dem  Vorstande  für  Unter- 
stützung kranker  und  älterpr  Arbeiter  und  für  Gratifi- 
kationen au  Beamte  und  Meister  85000  ,4  zur  Ver- 
fügung gestellt  und  die  Ausschüttung  einer  Dividende 
von  3u/o  auf  das  Aktienkapital  von  6000000. 4  mit 
180000.«  beschlossen,  so  daß  ein  Rest  von  25  921*4 
auf  neue  Rechnung  verbleibt. 

Rombacher  Hüttenwerke.  Der  Bergbau  der  Ge- 
sellschaft hat  sich  im  vergangenen  Jahr  gut  weiter 
entwickelt.  Die  Erzförderung  der  Gruben  betrog 
901480  t  (772225  t)  und  der  Grubenbesitz  der  Gesell- 
schaft ist  durch  die  im  Laufe  des  Berichtsjahres 
vorgenommenen  Erwerbungen  auf  2770  ha  an- 
gewachsen. Der  Betrieb  der  Hochöfen  war  durch- 
weg regelmäßig.  Im  Berichtsjahr  wurden  386  521t 
Roheisen  (gegen  326039 t  im  Vorjahr)  erblasen. 
Das  Thomas-  und  das  Martinwerk  erzeugten  354552  t 
Rohblöcke  (298  671  t);  in  den  Walzwerken  wurden 
308464  t  Halb-  und  Fertigfabrikate  (257  304  t) 
hergestellt.  Die  Erzeugung  der  Schlackensteinfabrik 
wurde  glatt  abgesetzt :  die  Gießereien  und  anderen 
Nebenbctrielie  hatten  Tür  eigenen  Bedarf  voll«  Be- 
schäftigung. Die  Gasmotorenanlase,  welche  sich  gut 
bewährt  hat.  wurde  vergrößert,  um  eine  weitergehende 
Ausnutzung  der  Hochofengase  zu  erzielen.  An  Ge- 
hältern und  Löhnen  wurden  6230215  ,4  (5047737  *4) 
gezahlt.  Die  Arbeiterzahl  beträgt  gegenwärtig  etwa 
4500  (3550).  Aus  dem  Rohertrag  der  Betriebe  im 
Betrage  von  6661971*4  verbleibt  nach  Abzug  der 
dem  Geschäft  obliegenden  Lasten  sowie  nach  reich- 
lichen Abschreibungen  (1  760342  *4>  und  Rückstellun- 
gen ein  reiner  Überschuß  von  3 249479  ,M.  Aus  dem- 
selben wurde  nach  Abzug  weiterer,  ziemlich  bedeuten- 
der Abschreibungen  und  Rückstellungen  für  ver- 
schiedene Zwecke  eine  Dividende  von  8 "/«  auf  ein 
Aktienkapital  von  20000000, 4  mit  1600000.4  zur 
Verteilung  gebracht,  während  der  Restbetrag  von 
76925  .4  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurde.  Die 
Reserven  des  Werkes  sind  nunmehr  auf  8065  725,-4 
gleich  40,33  7*  des  dividendenberechtigten  Kapitals 
angewachsen. 

Sächsische  Maschinenfabrik  vorm.  Rieh.  Hart- 
mann A.-G.,  Chemnitz.  Die  fortgesetzt  ungenügende 
Nachfrage  —  speziell  nach  Fabrikaten  des  Groß- 
maschinenbaues —  bewirkte,  daß  gerade  die  wichtig- 
sten Betriebe  nur  zu  einem  Brochteil  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit beschäftigt  waren ;  ferner  sah  sich  die 
Gesellschaft  angesichts  des  ausgedehnten  Wettbewerbes, 
um  überhaupt  Arbeit  zu  erlangen  und  den  alten  Arbeiter- 
stamm zu  beschäftigen,  genötigt,  in  der  Mehrzahl  der 
Falle  Preisherabsetzungen  zuzugestehen,  die  von  vorn- 
herein jeden  Nutzen  ausschlössen ,  ja  znm  Teil  mit 
direktem  Verlust  verbunden  waren.  Der  Umsatz  im 
Betriebsjahr  1902  03  bclief  sich  auf  9285167,03  .4 
gegen  12063814,75  *4  im  Vorjahr  und  hat  sich  somit 
um  2778647,72  *4  gleich  23,037«)  vermindert,  w  ährend 
der  Rohgewinn  291546,95  *4  gegen  1028374,33  ** 
im  Vorjahr,  sonach  736827,38,  4  weniger  betrug.  Der 
Gewinn  wird  zu  Abschreibungen  verwendet,  so  daß 
eine  Dividende  nicht  zur  Verteilung  gelangt. 
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Vereins -Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Hans  Hold  f. 


Hans  Hold,  geboren  am  29.  November  1858 
zu  Stodoll,  Kreis  Rybnik  O.-S.,  als  Sohn  des 
Hüttenmeisters  Hold  zu  Stodoll,  absolvierte  am 
3.  August  1878  die  König]. 
Gewerbeschule  zu  Gleiwitz, 
praktizierte  darauf  Lux 
15.  Dezember  1879  auf 
der  Königlichen  Hütte  zu 
Ualapane  und  trat  dann 
in  die  Maschinenbauabtei- 
lung der  Königlichen  Hütte 
zu  Gleiwitz  ein,  woselbst 
er  bis  zum  30.  Juni  1880 
arbeitete.  Am  1.  Juli 
demselben  Jahres  ging  er 
znm  Hessemerwerk  der 
Hüttenverwaltung  Königs- 
hatte  über  und  blieb  da- 
selbst als  Volont&r  bis 
zum  1.  Oktober  1881, 
an  welchem  Tage  er  die 
Betriebsführerstelle  bei 

der  Martin-  und  Bessemer-Anlage  übernahm. 
Unter  seiner  Leitung   wurde  der  erste  Martin- 


1889  schied  er  von  KönigBhütte  und  trat  ah 
Betriebsvorsteher  des  Martinwerks  in  Neu-Ober- 
hausen  ein.    Januar  1S92  folgte  er  einem  Kufe 

der  Direktion  der  Hütte 
Phönix  als  Chef  der  Stahl- 
werke in  Laar.  Im  Sep- 
tember 1 902  befiel  ihn  eine 
tückische  Krankheit ,  der 
er  nach  qualvollen  Leiden 
in  der  Vollkraft  seinen 
Lebens  am  14.  Dezember 

# 

vorigen  Jahres  erlag. 

Der  Verewigte  war  Hüt- 
tenmann mit  Leib  und  Seele; 
mit  umfassenden  wissen- 
schaftlichen Kenntnissen 
verband  er  ausgesprochene 
praktische  Begabung,  da- 
bei war  er  stets  liebens- 
würdigen Charakters.  Mit 
seinen  Angehörigen  wird 
von  seinen  Fachgenossen 
der  allzu  frühe  Heimgang  des  befähigten  Mannes 
auf  das  schmerzlichste  beklagt.  Treues  Andenken 


ofen  in  Königshütte  in  Betrieb  gesetzt.  Im  Juni     an  ihn  lebt  unter  uns  fort! 


Änderungen  Im  Mitglieder- Verzeichnis. 

Bntrgqraff,  August,  Ingenieur,  Bergverwalter,  Luxem- 
burger Bergwerks-  und  Saarbrücker  Eisenhütten- 
Akt-Ges.,  Diedenhofen. 

Brosiu*.  Hans,  Ingeniour.  Prankfurt  u.  M.,  Schiffer- 
straße 74. 

Brückner,  M.,  Vorstand  der  Helios  Elektr.-Akt.-Ges.,  | 

Zweigbureau,  Dresden. 
Fritsch,  R.,  Maschineninspektor,  Kattowitz  O.-S.,  Post- 

straße  10. 

Vöhrum,  F.,  Direktor  des  städt.  Gas-  und  Wasserwerk», 
Osnabrück,  Gasanstalt. 

Gruber,  Karl,  Ingenieur,  Eisenwerk  Rlndno,  Böhmen.  | 

Gürtler,  Hob.,  Ingenieur,  Berlin  N.  4,  Kesselstr.  37. 

Heinrick,  Hugo,  Oberingenieur  der  Zwickauer  Ma- 
schinenfabrik, Akt.-Ges.,  Zwickau  i.  8.,  Äußere 
Schneehergerstr.  43. 

Jiptner  eon  Jonntorf,  Baron  H.,  Professor,  Wien  III, 
Reisnerstr.  37. 

Kasper,  Max,  Direktor,  Pankow  b.  Berlin,  Breitestr.  8/9. 


Klo  um-,  Friedr.,  Ingenieur  der  Firma  Fried.  Krupp 
Akt, -lies..  Essen-Ruhr. 

Lebacqz,  J.  B.,  Ingenieur-Conseil,  Charleroi -Villette. 

Lrhmtnt,  W.,  Friedenau- Berlin,  Kaiserallee  124 

Lutg,  W,,  Hochofenassistent  der  Rombacher  Hütten- 
werke, Rombach  i.  Lothr. 

MMler,  Herrn.,  Hüttendirektor,  Donnersmarckhütte, 
Zabrze  O.-S. 

Nießrn,  Fr.,  Betriebsingenieur  der  Akt.-Ges.  Panzer, 

Gußstahlwerk,  Wolgast. 
Sossol,  Bruno,  Ingenieur,  Zee-Brügire,  Belgien. 
Oterdiek,  Friedrich,   Direktor,   Neuwied,  Engerser 

Chaussee  7. 

Pander,  G.  A.,  Jurjewski  sawod,  Gouv.  Jekaterinoslaw, 
Rußland. 

I'olitz,  G.,  Zivilingenieur,  Kattowitz  O.-S. 

Quast,  Bruno,  Ingenieur  der  Duisburger  Maschinenbau- 

Akt.-Ges.,  vorm.  Bechern  &  Keetman,  Düsseldorf, 

Mendelssohnstr.  21. 
Reuter,  Jean,  Administrateur  delegue  de  la  Societe  an. 

„Le  Lidium".  17  Boulevard  de  la  Madeleine,  Paris. 
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Spranger,  Herrn.,  Oberingenieur,  Magdeburg-Buckau. 

Bleckenburgstr.  1  a, 
Tawtcher,  Geon/,  Ingenieur,    Köln-Bayenthal,  Alte- 

burgerstr.  882. 
dom    Waldthausen,   Heinrich,  Kommerzienrat,  Essen 

(Ruhr). 

Wengel,  Ernst,  Dipl.  Ingenieur  und  Hochofenassistent 
der  Socicte  M^tallurgique  de  Taganrog,  Taganrog, 
Süd-Rußland. 

Wolff,  Const.,  Mitglied  des  Vorstandes  der  Oberschlcsi- 
schen  Eisenindustrie,  Akt. -de»,  für  Bergbau  und 
Hüttenbetrieb,  Gleiwitz. 

Zindltr,  Adolf,  Marienberg  b.  Mähren. 

Neue  Mitglieder: 
Achenbach,  Heinrich,  Mitinhaber  und  technischer  Leiter 
der  Fa.  Ludw.  Ad.  Achenbach  &  Söhne,  Marienborn 
b.  Siegen. 

Altland,  Emil,  Betriebsassistent  der  Hochofenanlage 
der  Dortmunder  Union,  Abt.  Horst,  Horst  a.  d.  Ruhr. 

Bamberger,  Oito,  Ingenieur  der  Märkischen  Maschinen- 
bau-Anstalt, Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Barth,  Joseph,  Ingenieur,  Hayingen. 

Bernd,  Heinr.,  Betriebsinirenieur  der  Akt.-Ges.  Char- 
lottenhütte, Niederschelden  a.  d.  Sieg. 

höhler,  Otto  A.,  Dr.  ing.,  Kattowitz  O.-S.,  Baildonhötte. 

Bonte,  Friedrich,  Regierungs-Bauführer,  Ingenieur  der 
Duisburger  Maschinenbau- Akt.-Ges.  vorm.  Bechern 
&  Keetman,  Duisburg,  Königstr.  30. 

Bramfeldt,  Herrn.,  Prokurist  der  Firma  Lehnkering 
&  Co.,  Duisburg. 

Brinell,  J.  A.,  Oberingenieur  am  Jernkontoret,  Stock- 
holm, Schweden. 

Pickel,  Carl,  Germaniahütte,  Grevenbrück  i.  W. 

Diesfeld,  Franz,  in  Fa  Baus  &  Diesfeld,  Karlsruhe  i.  B. 
und  Mannheim,  Karlsruhe  i.  B. 

Einbeck,  J.,  Ingenieur,  General- Vertreter  der  Akkumu- 
latoren-Fabrik Akt.-Ges.,  Berlin  NW.  H,  Lnisenstr.Sla. 

Fincken,  Carl,  Ingenieur  der  Duisburger  Maschinenbau- 
Akt.  -  Ges.  vorm.  Bechern  &  Keetman ,  Duisburg, 
Viktoriastr.  59. 

ron  Forster,  Hermann,  Oberingenieiir  des  Heddern- 
heimer Kupferwerks,  Heddernheim  b.  Frankfurt  a.  M. 

Goebbels,  Heinr.,  Dipl.  Ingenieur,  Duisburg,  Neuestr.  35. 

Grecing ,  Hermann,  Betriebsingenienr  der  Dillinger 
Hüttenwerke,  Dillingen-Saar. 

Gulden,  Hans,  k.  k.  Oberleutnant,  Hütteningenieur, 
Wien  III,  Landstraßer  Gürtel  21 ' 

GBttler,  Gerhard,  Düsseldorf,  Sternstr.  42. 

Gwitigner ,  Anton,  Erzherzog  Friedridischer  Hütten- 
verwalter und  Chefchemiker  der  erzh.  Eisenwerke, 
Trzvnietz,  Osterr.-Schles. 

Hackemann,  H.,  Betriebschef  des  Blechwalzwerks 
„Phoenix",  Eschweiler-Auc. 

Henrich,  Oberingenienr,  Prokurist  d.  Siemens-Scbuckert- 
werke,  G.  m.  b.  H.,  Berlin  S  W,  Askanischer  Platz  Nr.  3. 

Holbeck,  L.,  Direktor  der  Akt-Ges.  für  Kohlendestil- 
lation, Gelsenkirchen-Bulmke. 


•  Hölscher,  K.,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Ackerst*.  10. 

Hübers,  J.,  Walzwerksingenieur  und  Abteilungschef  der 
Hüttenwerke  Kramatorskaja,Kramatorskaja,  Rußland. 

Jahnke,  Obei  ingenieur  d.  Siemens-Schuckertwerke,  Tech- 
nisches Bureau,  Essen-Ruhr,  Kettwiger  Chaussee  15. 
i  Jet «chin.  Fr.,    Ingenieur,    Direktor   der  Lothringer 

Walzengießerei,  Akt.-Ges.,  Busendorf  i.  Lothr. 
:  Jung,  Arthur,  Hütteningenieur,  Groß-Ilsede. 

Köhler,  IP7/A.,  Eisenwerks-Direktor  der  Österr.-Alpinen 
Montan-Geaellschaft,  Zelt  weg,  Steiermark. 

Röttgen,  Oberingenieur,  Prokurist  der  Siemens- 
Schuckertwerke,  G.  m.  b.  H.,  Berlin  SW.,  Askani- 
scher Platz  Nr.  3. 

von  Krüger,  H.,  Geheimer  Regierungsrat,  Eller  bei 
Düsseldorf. 

Kruskopf,  Dipl. -Ingenieur,  Duisburg,  Neudorferstr.  22. 
Kurz.  Gerh.,  Direktor  der  Dorstener  Eisengießerei 

und  Maschinenfabrik,  A.G.,  Hervest-Dorsten  i.  W. 
Leidig,  Dr.,  Regierungsrat  a.  D„  Geschäftsführer  des 

statistischen  Bureaus  des  Vereins  deutscher  Eisen  - 

und  Stahlindustrieller,  Berlin  W.,  Karlsbad  4  a 
Merkel,  Richard,  Betriebs-Ingenieur  der  Nordischen 

Elektrizitlts-  und  Stahlwerke,  Schellmühl  b.  Danzig. 
Müller,   Carl,  Betriebsingenieur  im    Martinwerk  der 

Dillinger  Hüttenwerke,  Dillingen.  Saar,  Merzigerstr. 
Neudecker,  Carl,  Betriebsleiter  der  Gußstahlfabrik  Gebr. 

Böhler  &  Co.,  Akt.-Ges.,  Ratibor  O.-S. 
Neufang,    Oberingenieur,    Gasmotorenfabrik  Dentx, 

Deutz  bei  Köln. 
Obergethmann,  Joh.,  Professor  für  Maschinenbau  an  der 

Technischen  Hochschule  Aachen,  Aachen,  Uochstr.  12. 
Puhl,  lf'.,  Chemiker,  Inhaber  der  Dortmunder  Gummi- 

waren-Fabrik,  Dortmund. 
Parjt,  Wilh ,  Direktor,  Blechwalzwerk  Schulz-Knaudt, 

Akt.-Ges.,  Essen  (Ruhr). 
Poe  nagen,  Bruno,  Düsseldorf-Oberbilk,  Kölnerstr.  172. 
Resow,  Heim,  Dipl.-Hütteningenieur,  Castrop,  Hotel 

Busch. 

Reuach,  Guttue,   Walzwerksbesitxer,  Hoffnungsthal, 
-  Rheinpreußen. 
,  Sendresen,  Hans,  Direktor  der  Fernere  di  Udine  e 
i     Pont  S.  Martin,  Udine,  Italien. 

Shillitoe.  H.,  Geschäftsführer  des  Idawerks  m.  b.  II., 
|  Krefeld-Linn. 
Stroheker,  Heinrich,  Inhaber  der  Fa.  Roland  Remy, 

Torino,  Via  dei  Millo  26,  Italien. 
Stühlen,    II'.,    Ingenieur  uud  Teilhaber  der  Finnn 

P.  Stühlen,  Köln- Deutz. 
Vilmotte,  Paul,  Ingenieur,  Hüttenverein  Sambre  und 

Mosel,  Maizii-res  b.  Metz. 
Vitry,  Henri,  Lobbes,  Belgien. 

Zillgen,  Max,  Hütteningenieur,  Esch  a.  d.  Alzette, 
Otherstr.  31,  Luxemburg. 

Verstorben : 
lltrchmant,  Xarier,  Direktor,  Duisburg- Hochfeld. 
I   Hernhardi,  J.,  Syndikus,  Marburg  a.  d.  Lahn. 
I  Hold,  II.,  Betriebschef,  Laar  b.  Kubrort. 
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Protokoll 

der 

Hauptversammlung  des  Vereins  „Eisenhütte  Oberschlesien", 

Zweigverein  des  „Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute", 
im  Theater-  und  Konzerthaus  zu  Gleiwitz  am  Sonntag  den  13.  Dezember  1903. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahl  des  Vorstandes. 

S.  „Über  den  Ausgleich  von  Kraftschwankungen  bei  elektrisch  betriebenen  Walzenstraßen  und 
Fördermaschinen."    Vortrag  des  Hrn.  Oberiugenieur  1 1  gn  e r- Zabrze,  Donnersmarckhülte. 

4.  ,,Der  Einfluß  der  deutschen  Patentgesetzgebung  auf  die  Entwicklung  der  oberschlesischen  Eisen- 
industrie."   Vortrag  des  Hrn.  tieh.  Hergrat  Professor  Dr.  II.  Wedding- Berlin. 

5.  „Über  Versuche  zur  Feststellung  der  für  Schlammversatzröhren  geeignetsten  Materialien." 
Referat  de»  Hrn.  Direktor  O  bs  t- Oderberg. 


lorsitzender  Generaldirektor  Niedt -Gleiwitz:  M.  II.!  Im  Namen  des  Vorstandes  eröftne 
.  ..  .  ich  die  heutige  Hauptversammlung,  danke  Ihnen  für  Ihr  Erscheinen  und  heiße  Sie,  vor 
^tVJrjftft  allem  unsere  verehrten  Gäste,  herzlich  willkommen.  Insbesondere  sage  ich  den  geehrten 
■*~*-*m^'  staatlichen  und  städtischen  Vertretern  verbindlichen  Dank  für  ihr  Erscheinen  uud  begrüße 
tesooders  den  Präsidenten  des  Kaiserlichen  Patentamts,  Wirklichen  Geheimen  Ober-Kegierungsrat 
Hrn  Hanl*,  und  seinen  Dezernenten  Hrn.  Geheimrat  Rösing  aus  Berlin,  ferner  den  Präsidenten 
der  Königlichen  Eisenbahndirektion  Kattowitz,  Hrn.  Ha  ussengier,  Hrn.  Berghauptmann  Vogel 
»ni  Breslau  sowie  den  Direktor  der  Königlichen  Bergakademie  und  Geologischen  Landesanstalt, 
Hm.  Geheimen  Bergrat  Schmeiß  er  aus  Berlin. 

M.  II. !  Viele  vertraute  Gesichter  sehen  wir  zu  unserer  Freude  auch  heute  hier  wieder, 
so  u.  a.  trotz  eben  erst  tiberatandener,  nicht  unbedenklicher  Krankheit,  zum  Glück  die  erste  in 
seinem  Leben,  unseren  verehrten  Freund  Hrn.  Geheimrat  Professor  Dr.  Wed  d  i  n  g.  Das  ist  uns, 
mein  lieber  Herr  Geheimrat,  eine  große  Freude.  Kann  Ihnen  doch  min  der  Verein  „Eisenhütte 
Oberschlesien "  seine  herzlichen  Glückwünsche  zum  50jährigen  hüttenmännischen  Jubiläum  persön- 
lich darbringen.    Ich  tue  dies  hiermit  im  Namen  des  Vereins,  indem  ich  wünsche,  daß  Sie  uns 

II.»«     •  1 
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noch  lange  erhalten  bleiben,  unseren  Versammlungen  noch  oft  beiwohnen,  nnd  daß  Sie  in  Gesund- 
heit Ihres  schönen  Amtes  zum  Besten  der  deutschen  Eisenindustrie  nnd  damit  auch  der  ober- 
schlesischen  walten  möchten!  Der  Verein  wollte  Ihnen,  Herr  Geheimrat,  zur  Jubiläumsfeier  eine 
kleine  Freude  bereiten  und  wählte  zu  diesem  Zweck  dieses  Album,  enthaltend  Photographien  von 
Außen-  und  Innenansichten  oberschlcsischer  Werke.  Unier  diesen  Bildern  treffen  Sie  auch  das 
Ihres  ersten  Heims  in  Malapane  an,  sowie  Reproduktionen  von  Ansichten  einiger  Werke,  wie  Sie 
solche  vor  50  Jahren  kennen  lernten.  Die  Photographien  wnrden  von  dem  Hofphotographen 
Stockei  zu  Königshütte,  der  Albnmschmuck  in  der  Hauptsache  von  einer  Breslauer  Künstlerin, 
Fräulein  Gertrud  Görke,  hergestellt.  -Mochte  Ihnen,  mein  Herr  Jubilar,  unsere  Gabe  Freude  be- 
reiten, möchte  Sie  beim  Betrachten  der  Bilder  das  schöne  Bewußtsein  erfüllen,  daß  auch  Sie  nnd 
mancher  aus  Ihrer  Verwandtschaft  guten  Anteil  haben  an  der  Entstehung  und  glücklichen  Weiter- 
entwicklung des  oberschlesischen  Eisengeweibes.  Nochmals,  mein  hochverehrter  Herr  Geheimrat, 
unsere  besten  und  herzlichsten  Glückwünsche!  (Der  Vorsitzende  überreicht  dem  Jubilar  unter 
lebhaftem  Heifall  das  Album.) 

Geheimrat  Professor  Dr.  Wedding:  Ich  danke  Ihnen  herzlich  für  diese  mir  ganz  unerwartet 
kommende  große  Überraschung  Wenn  ich  auch  den  Inhalt  des  Albums  noch  nicht  gesehen 
habe,  so  bin  ich  doch  überzeugt,  daß  gerade  darin  stets,  wenn  ich  es  anschaue,  mir  liebe  alte 
Erinnerungen  erwachsen  werden.  M.  H.!  Sie  wissen  ja,  wie  gern  ich  stets  zu  Ihnen  komme, 
Sie  wissen  a'ich,  welches  Interesse  mich  gerade  mit  der  oberschlesischen  Eisenindustrie  besonders 
verbindet.  Seien  Sie  überzeugt,  duß  ich  meinen  Dank  für  die  Liebenswürdigkeit  nach  Möglich- 
keit dadurch  betätigen  werde,  daß  ich  das,  was  in  meinen  geringen  Kräften  steht,  auch  für  die 
obersehlesische  Eisenindustrie  tun  werde.    Nochmals  meinen  herzlichsten  Dank !  (Bravo.) 

Vorsitzender:  M.  H.!  Unser  Verein  hat  seit  seiner  letzten  Hauptversammlung  wieder 
einen  kleineu  Zuwachs  an  Mitgliedern  erfahren  und  zählt  heute  47!)  Personen.  Leider  hat  auch 
der  Tod  wiederum  schmerzliche  Lücken  in  unsere  Reihen  gebracht.  Wir  haben  den  Hingang  der 
HH.  Johann  Dndek,  Hüttenmeister  in  Bismarckhütte,  Friedrich  Klein,  Bergrat  in  Zöptan, 
und  Franz  Sattler,  Hiitteninspektor  a.  D.  in  Dünzlau,  zu  beklagen.  Die  Verstorbenen  waren 
langjährige  treue  und  beliebte  Mitglieder  unseres  Vereins;  insbesondere  werden  Sie  sich  ja  noch 
des  um  die  obersehlesische  Eisenindustrie  hochverdienten  Hrn.  Sattler  gern  erinnern.  Ich  bitte 
Sie,  sich  zun.  Andenken  an  die  Verstorbenen  von  Ihren  Plätzen  zu  erheben.  (Geschieht.) 

(Es  erfolgt  hierauf  die  Verlesung  des  Berichts  über  die  Kassenführung  nnd  im  Anschluß 
daran  Decharge-Erteilung.) 

Vorsitzender:  Wir  kommen  nun  zu  Punkt  2  der  Tagesordnung,  der  Vorstandswahl.  Es 
ist  notwendig  geworden,  die  Zahl  der  Vorstandsmitglieder  weiter  zu  erhöhen.  Es  hat  sich  der 
Vorstand  daher  um  die  HH.  Königl.  Hüttendirektor  Arns-Gleiwitz  und  Generaldirektor  Selms  ter- 
Witkowitz  vermehrt.  Der  Vorstand  besteht  jetzt  aus  folgenden  Herren:  Königl.  Hüttendirektor 
Arns-Gleiwitz,  Generaldirektor  Jnstizrat  Bitt  a-Nendeck,  (ieneraldiiektor  Bremm  e-Gleiwitz, 
Kommerzienrat  C  aro-Gleiwitz,  Generaldirektor  Hochgesand-Zabrze,  Generaldirektor  Holz- 
Berlin,  Bergrat  J  aeschke-Zabrze,  Geheimrat  Jüngst-Berlin,  Generaldirektor  Liebcrt- Friedens- 
hütte, Generaldirektor  Marx- Bismarckhütte,  Generaldirektor  Märklin- Borsigwerk,  Generaldirektor 
Niedt- Gleiwitz,  Generaldirektor  Seh uster-Witkowitz,  Hüttendirektor  Sugg- Königshütte.  (Sämt- 
liche Herren  werden  durch  Zuruf  wiedergewählt.  —  Sodann  wird  ein  inzwischen  eingegangenes, 
von  dem  Vorsitzenden  des  Hauptvereiiis  Geheimrat  Dr.  ing.  C.  Lueg  nnd  dem  Geschäftsführer 
Dr.  ing.  E.  Schrödter  unterzeichnetes  Telegramm  verlesen,  welches  folgenden  Wortlaut  hatte: 


„Generaldirektor  Niedt,  Gleiwitz.  Zur  heutigen  Tagung  der  Eisenhütte  Ober- 
schlesien bitten  wir  Sie,  unsere  herzlichsten  Grüße  geneigtest  annehmen  und  unseren  unter 
Ihrem  Vorsitz  versammelten  Mitgliedern  gütigst  übermitteln  zn  wollen.  Indem  wir  Ihrer 
heutigen  Zusammenkunft  einen  ebenso  ersprießlichen  wie  fröhlichen  Verlauf  wünschen, 
hoffen  wir  insbesondere,  daß  Sie  einig  gehen  mit  nns  in  unseren  Bestrebungen  auf  Aus- 
gestaltung der  wissenschaftlichen  Ausbildung  unserer  jugendlichen  Eiscnhüttenleute.  Ferner 
vertrauen  wir  auch,  daß  bei  der  wichtigen  Frage  der  Verhandsnenbildung,  die  augenblick- 
lich zur  Tagesordnung  steht,  der  Ostgau  mit  der  übrigen  deutschen  Eisenindustrie  freund- 
schaftlich eng  verbunden  Hand  in  Hand  gehen  wird.  Mit  frohem  Glückauf.  Verein 
deutscher  Eisenhüttenleiite." 


Ferner  wird  unter  lebhaftem  Beifall  von  einem  weiteren  Telegramm  des  Inhalts  Kenntnis 
genommen,  daß  Geheimrat  C.  Lueg  auf  Lebenszeit,  ins  Herrenhaus  berufen  sei.  Die  Versammlung 
beschließt  die  sofortige  Abscndung  einen  Dank-  und  Glückwunsch-Telegramms  an  Geheimrat  Luog, 
dessen  Wortlaut  weiter  unten  mitgeteilt  ist.  Nach  dieser  Unterbrechung  wird  in  den  Verhand- 
lungen fortgefahren  wie  folgt:) 


15.  Januar  1904.         Protokoll  der  Hauptversammlung  der  Eitenhlitte  Oberacklesien.     Stahl  und  Eisen.  67 


Vorsitzender:  M.  H.!  Wir  haben  uns  heute  noch  mit  einer  andern  Angelegenheit  zu  befassen,  die 
im  hohen  Grade  aktuell  ist  und  Ihr  ganz  besonderes  Interesse  verdient  und  auch  finden  wird.  Es 
bandelt  sich  um  die  Frage  der  Ausgestaltung  des  cisenhütteninännischen  Studiums  an  den  preußischen 
Technischen  Hochschulen  und  Bergakademien.  Gestatten  Sie  mir,  Ihnen  folgendes  hierüber  vorzutragen: 

Vor  etwa  1 '/»  Jahren  überreichte  der  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  dem  Kultus-  und 
Handelsminister  eine  Denkschrift,  in  welcher  er  aasführte,  daß  zwischen  der  großartigen  Ent- 
wicklung des  Eisenhüttenwesens  und  den  für  den  Unterricht  in  diesem  Fache  vom  Staate  bereit- 
gestellten Mitteln  ein  arges  Mißverhältnis  bestehe.  Während  die  Eisenindustrie,  so  hieß  es  in 
der  Denkschrift,  sich  ihrer  Leistung  und  Bedeutung  nach  in  den  letzten  drei  Jahrzehuten  ver- 
vierfacht habe,  sei  in  der  Organisation  dos  das  Eisenhüttenfach  betreffenden  Unterrichtswesens 
in  den  Technischen  Hochschulen  und  Bergakademien  ein  fast  vollständiger  Stillstand  eingetreten. 
IHeser  Eingabe  folgte  am  25.  April  d.  J.  eine  zweite  mit  der  nochmaligen  Erörterung  des  be- 
stehenden Cbelstandes  und  ihrer  voraussichtlichen  Folgen  und  der  Bitte  um  Abhilfe.  Gleichzeitig 
«teilte  der  Vereiu  deutscher  Eiseuhtlttenlente  die  Summe  von  100  000  M  dem  Herrn  Kultusminister 
iU  ersten  Grundstock  für  die  Erweiterung  des  Unterrichts  im  Eisenhüttenwesen  zur  Verfügung, 
Bio  dadurch  sein  großes  Interesse  an  der  Lösung  dieser  Frage  auch  materiell  zu  betätigen.  In- 
folge dieser  Eingaben  und  einiger  anderer  Anregungen  hat  vor  Monatsfrist  in  Berlin  unter  dem 
Vorsitz  des  Hrn.  Handelsminister  Exzellenz  Möller  über  die  schwebende  Frage  die  erste  Be- 
ratung stattgefunden,  zu  welcher  die  drei  beteiligten  Ministerien,  das  Handels-,  Kultus-  und 
Finanzministerium,  Kommissare  abgeordnet  hatten.  Hierbei  waren  auch  die  preußischen  Tech- 
nischen Hochschulen  und  Bergakademien  vertreten,  ferner  der  Vorstand  des  Vereins  deutscher 
Eisenbüttenleute,  sowie  eine  Anzahl  Vertreter  der  Praxis.  Diese  Beratung  erhielt  dadurch,  daß 
der  Herr  Handelsminister  selbst  den  Vorsitz  führte,  besondere  Bedeutung,  und  es  wurde  in  der- 
selben V'tn  allen  Teilnehmern,  insbesondere  auch  von  den  Kommissaren  des  Finanzministeriums, 
■lie  Berechtigung  der  Klagen  und  die  Notwendigkeit,  Abhilfe  zu  schaffen,  unumwunden  zugegeben. 

Dali  der  Herr  Finanzminister  nicht  in  der  Lage  war,  sofort  Mittel  zur  Verfügung  zu  stellen, 
liegt  zunächst  an  unserer  allgemeinen  Finanzpolitik,  welche,  auch  wenn  die  Bedürfnisfrage  als 
solche  längst  anerkannt  ist,  vor  der  Bewilligung  der  erforderlichen  Mittel  eine  eingehende  Klärung 
aller  in  Betracht  kommenden  Fragen  verlangt.  Je  schneller  und  einmütiger  diese  Fragen  nun 
gelöst  werden,  desto  früher  ist  die  verlangte  Abhilfe  zu  erwarten. 

M.  H.!  Ehe  ich  weitergehe,  gestatte  ich  mir,  Ihre  Aufmerksamkeit  auf  diejenigen  Persön- 
lichkeiten zu  lenken,  welche  ihre  Arbeitskraft  bereitwillig  in  den  Dienst  dieser  Frage  gestellt 
haben.  Die  besonderen  Verdienste  des  Herrn  Handelsminister  Exz.  Möller  haben  den  Vorstand 
veranlaßt,  ein  Danktelegramm  zu  entworfen,  das  Ihnen  am  Schlüsse  dieses  Berichts  zur  Genehmi- 
gung vorgelegt  werden  wird.  Sodann  dürfte  Ihnen  bekannt  sein,  daß  die  Anregung  zu  der  ein- 
gangs erwähnten  Eingabe  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenlente  von  seinem  Vorsitzenden,  dem 
^eheimrat  Dr.  ing.  Carl  Lueg,  ausging,  und  allen  voran  war  es  unsor  Freund  Dr.  ing. 
Sehrödtcr,  der  unermüdlich  in  Wort  und  Schrift  unsere  Sache  vertrat  und  förderte.  Ihnen 
beiden  gebührt  unser  besonderer  Dank.  Des  weiteren  haben  wir  zu  danken  dem  Direktor  der 
Berliner  Bergakademie,  Hrn.  Geheimrat  Schmeißer,  der  auf  Anregung  unseres  verehrten 
Hrn.  (ieheimrat  Wedding,  unabhängig  von  unserm  Hauptverein,  seinen  ganzen  Einfluß  aufbot, 
und  dessen  Bemühungen  bei  dem  Ministerialdirektor,  Hrn.  Oberberghauptroann  von  Velsen,  in 
merkennungsvollster  Weise  volles  Verständnis  fanden.  Ferner  wirkten  die  Herren  Professoren 
Wägt,  Weeren,  Borchers  und  Osann  wesentlich  fördernd,  sowie  auch  die  Mitglieder  des 
Abgeordnetenhauses  Paasch e  und  Macco,  welche  in  der  Zukunft  an  den  beiden  Mitgliedern 
des  Vereins,  den  neuen  Abgeordneten  Herren  Geheimrat  J  un  g  bann  und  Dr.  Voltz,  gewiß  eine 
»raftige  Unterstützung  im  Abgeordnetenhause  finden  werden. 

Was  nun  die  Frage  anbelangt,  m.  H.,  in  welcher  Weise  die  zur  Ausgestaltung  des  eieeu- 
liöttenmännischen  Unterrichtswesens  zu  bewilligenden  Geldmittel  zu  verwenden  sind,  so  hat  der  Vor- 
stand seine  diesbezüglichen  Anschauungen  in  einer  Resolution  zusammengefaßt,  die  am  Schlüsse 
znr  Verlesung  kommen  wird.  Vorerst  sei  hierzu  noch  bemerkt,  daß  wir  es  bezüglich  der  Aus- 
stattung des  eisenhuttenmännischen  Studiums  insbesondere  für  erforderlich  halten,  daß  auf  die 
Maschinen-  und  elektrotechnische  Seite  größeres  Uewicht  gelegt  wird  und  daß  die  physikalische 
Chemie  sowie  die  neuen  Errungenschaften  auf  dem  Gebiete  der  Materialprüfung  und  der  Heftige- 
Ifchre  in  Zukunft  besondere  Berücksichtigung  finden.  Wir  halten  es  für  durchaus  verfehlt  und  den 
tauigen  Anforderungen  nicht  mehr  entsprechend,  wenn  die  Eisenhüttenkunde  als  Unterabteilung 
<fcr  chemischen  Fakultät  gelehrt  wird.  Das  umfangreiche  Studium  der  Eisenhüttenkunde  verlangt 
eebieterUch,  sowohl  in  den  Hauptfächern  als  auch  in  den  Nebenfächern,  ganz  besonders  für  dieses 
Studiani  zugeschnittene  Vorlesnngen,  da  don  Studierenden  sonst  einerseits  eine  viel  zu  geringe 
Spezialisierung,  anderseits  zu  viel  Ballast  geboten  wird.    Wenn  wir  es  auch  für  zweckmäßig  er- 
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achten,  daß  die  Reorganisation  des  Unterrichts  im  Eisenhüttenwesen  sich  nicht  etwa  nur  auf  ein- 
zelne Hochschulen  beschränken  sollte,  weil  sonst  Monopole  geschaffen  würden,  die  der  Kntwick- 
lnng  eines  gesunden  Wettbewerbs  hinderlich  sind,  so  möchten  wir  uns  doch  heute  einer  Stellung- 
nahme hierzu  enthalten.  Wir  betonen  aber  ausdrücklich,  daß  Aachen  uud  Breslau  durch  ihre 
bevorzugte  Lage  in  der  Nähe  einer  hochentwickelten  Eisenindustrie  in  erster  Reihe  bei  der  Re- 
organisation Berücksichtigung  finden  müßten.  Was  speziell  Breslau  anbetrifft,  so  fühlen  wir  uns 
zu  dem  Verlangen,  daß  durch  Schaffung  der  erforderlichen  Anzahl  von  Lehrstühlen  für  die  Ein- 
führung des  neuen  eisenhüttenmänuischen  Lehrplans,  gleich  bei  der  Errichtung  der  Hochschule, 
Sorge  getragen  wird,  um  so  mehr  berechtigt,  als  für  diese  Hochschule  die  oberschlesische  Kontan- 
industrie den  stattlichen  Beitrag  von  einer  halben  Million  Mark  .der  Staatsregierung  zur  Ver- 
fügung gestellt  hat.  —  Ich  verlese  nunmehr  die  vom  Vorstand  verfaßte  Resolution: 

„In  Übereinstimmung  mit  dem  Vorstande  des  Hauptvereins  erklärt  die  heutige  Haupt- 
versammlung der   Eisenhütte  Oberschlesien,   Zweigverein   des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenlente,  im  Hinblick  auf  die  unzureichende  Zahl  der  Lehrstühle  für  Eisenhüttenkunde 
an   unseren  Technischen  Hochschulen  und  Bergakademien  und  im  weiteren  Hinblick  auf 
den  Umstand,  daß  die  Hilfswissenschaften  zumeist  in  für  den  Eisenhüttenmann  nicht  ge- 
eigneter Weise  gelehrt   werden,   eine   entsprechende  Erweiterung  und  Neuordnung  des' 
höheren  Untcrrichtswesens  für   das  Studium   der  Eisenhüttenkunde  für  unerläßlich.  I>ie 
Versammlung  ist  der  Ansicht,  daß  die  Regelung  dieser  Angelegenheit  um  so  schleuniger 
zu  erfolgen  hat,  als  hierin  jahrelang  nichts  gescheheu  ist  und,  falls  nicht  baldige  Abhilfe 
eintritt,   unsere   vaterlandische  Eisenindustrie  Gefahr  läuft,  an  ihrem  wissenschaftlichen 
Rufe  dem  Auslande  gegenüber  einzubüßen  und  Rückschritte  in  dem  schwierigen  Kampfe 
mit  dem  ausländischen  Wettbewerb  zu  erleiden.1" 
(Die  Resolution   wurde   einmütig  angenommen;  sie  soll  den  betreffenden  Ministerien  sowie 
den  Abgeordneten  Geheimrat  Junghann  und  Dr.  Voltz  eingesendet  werden.  —  Nach  Erledi- 
gung dieser  Angelegenheit  verlas  sodann  der   Schriftführer,   Hr.  Generaldirektor  Liebert,  noch 
die  folgenden  zwei  Depeschen,  deren  Absendung  beschlossen  wurde:) 

An  den  Minister" für  Handel  und  Gewerbe,  Hrn.  Möller,  Exzellenz, 

Berlin. 

„Euer  Exzellenz  übersenden  über  4t»0  Mitglieder  des  heute  in  Gleiwitz  tagenden 
Vereins  »Eisenhütte  Oborsehksien«  ehrerbietigen  Gruß.  —  Durch  die  Erkenntnis  und  die 
Förderung  unserer  Wünsche  hinsichtlich  der  Ausgestaltung  dos  eisenhüttenmännischen 
Unterrichts  an  unseren  preußischen  Bergakademien  und  Technischen  Hochschulen  haben 
sich  Euere  Exzellenz  ein  großes  und  dauerndes  Verdienst  erworben.  Die  Versammlung  spricht 
Euerer  Exzellenz  aufrichtigen  Dank  ans  und  gibt  der  Hoffnung  Ausdruck,  daß  die  dem 
Gesamtwohl  dienenden  Bestrebungen  der  deutschen  Eisenindustrie  an  Euerer  Exzellenz 
auch  fernerhin  einen  wohlwollenden  und  einflußreichen  Förderer  finden  möchten." 

An  don  Vorsitzenden  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute,  Herrn  Geheimrat  Lue g, 

Düsseldorf. 

„Vielen  Dank  für  die  freundliche  Begrüßung  zu  unserer  heutigen  Hauptversamm- 
lung. Herzlich  erwidern  wir  Ihr  fröhliches  Glückauf.  Der  Jugend  gehört  die  Zukunft, 
an  deren  bester  Gestaltung  wir  alle  arbeiten,  und  so  wollen  wir  mit  Ihnen  den  werden- 
den Eisenhüttenleuten  in  tüchtiger  wissenschaftlicher  Ausbildung  ein  starkes  Rüstzeug 
im  wirtschaftlichen  Kampfe  schmieden  helfen.  Im  gleichen  Sinne  stehen  wir  treu  zu 
Ihnen  in  dem  Remiihen  um  den  endlichen  wirtschaftlichen  Zusammenschluß.  Zu  der 
durch  kaiserliche  Gnade  erwieseneu  Ehrung  unseren  herzlichsten  Glückwunsch." 
Noch  während  des  Festmahls,  das  sich  an  die  Versammlung  anschloß,  trat'  die  nachstehende 
telegraphische  Antwort  des  Herrn  llandelsministers  ein: 

..Dem   Verein   «Eisenhütte  Obel  Schlesien« ,  Gleiwitz, 

spreche  ich  für  freundliche  Begrüßung  meinen  aufrichtigen  Dank  aus.  Möge  es  ge- 
lingen, durch  weitere  Verbesserungen  in  den  Lehrmethoden  des  Unterrichts  für  das  Eisen- 
hüttenwesen diesen  wichtigen  Erwerbszweig  weiterhin  zum  Konkurrenzkampf  im  In-  und 
Auslande  zu  befähigen:  möge  aber  auch  wie  seither  Tatkraft  und  Wagemut  den  Leitern 
erhalteu  bleiben,  die  das  Wissen  erst  befruchten  müssen.         Möller  Staatsmittel." 

(Über  die  in   der  Versammlung  gehaltenen  drei   Voitiäge  berichten  wir  in  den  nächsten 
Hofton.  Die  Redaktion.) 
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Stenographisches  Protokoll 


der 


Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

am  20.  Dezember  1903,  nachmittags  12'/*  Uhr, 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


1.  Geschäftliche  Mitteilungen  und  Vorstandswahl. 

2.  Stiftung  und  Verleihung  einer  Denkmünze. 

3.  Bericht  des  Hrn.  Ingenieur  Abgeordneten  Heinr.  Macco -Siegen  über  seine  Reise  nach  den 
Vereinigten  Staaten. 

4.  Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  Köttgcn-Berün  über  elektrischen  Antrieb  von  Walzwerken. 


Vorsitzender:   Ich  erteile  das  Wort  Hrn.  Ingenieur  Abg.  H.  Macco  zu  seinem 

Bericht  über  eine  Studienreise  nach  den  Ver.  Staaten  von  Nordamerika. 

Hr.  Ingenieur  H.'  Maooo- Siegen:  M.  H.!  Die  steigende  Bedeutung  der  nordamerikanischen 
Eisenindustrie,  welche  sich  im  letzten  Jahrzehnt  von  Jahr  zu  Jahr  stärker  geltend  gemacht  hat, 
beruht  in  erster  Linie  auf  dem  Vorhandensein  von  Rohmaterialien  von  einer  außerordentlich  hohen 
Uäte,  auf  einer  sehr  billigen  Gewinuung  derselben  und  auf  einem  billigen  Transport  bis  zum 
Platze  der  Verhüttung.  In  meinem  am  26.  April  1903  hier  gehaltenen  Vortrage*  habe  ich  die 
wesentlichsten  Zahlen  über  die  Bedeutung,  Art  und  die  Förderung  der  Rohmaterialien  gegeben. 

Bei  meiner  im  Sommer  d.  J.  durchgeführten  Studienreise  handelte  es  sich  hauptsachlich 
um  die  folgenden  Punkte,  welche  zur  Ergänzung  des  früheren  Vortrages  wünschenswert  erschienen. 
Es  mußte  versucht  werden,  soweit  als  möglich  Kenntnisse  von  der  Art  des  Vorkommens  der 
Eisensteine  im  Gebiete  des  Oberen  Sees  zu  erhalten  und,  wenn  möglich,  einen  Überblick  darüber 
zu  bekommen,  auf  welche  Zeit  die  Förderung  billiger  Eisensteine  aus  diesem  Gebiete  für  die 
oorjamerikanische  Industrie  gesichert  sei.  Es  sollte  ferner  festgestellt  worden,  ob  die  ganz  auf- 
fallend niedrigen  Zahlen,  welche  bis  jetzt  über  die  Gewinnung  dieses  Eisensteins  in  die  Öffentlich- 
keit gedrungen  sind,  richtig  waren  und  welche  Mittel  angewandt  wurden,  um  diese  billige  Förde- 
rung zu  erreichen.  Im  weiteren  waren  diu  über  den  Transport  des  Materials  von  den  Gruben 
bis  zu  den  Hütten  vorliegenden  Zahlen  zu  kontrollieren  und  auch  hier  diejenigen  Mittel  zu  prüfen, 
welche  den  billigen  Transport  und  die  billigen  UmschlagskoHten  von  der  Bahn  zum  Schiff  und 
umgekehrt  ermöglichten,  und  ferner  war  festzustellen,  auf  welche  Weise  die  großen  Massen,  die 
bei  der  enormen  Erzeugung  der  amerikanischen  Hochöfen  in  Betracht  kommen,  behandelt  werden. 

Die  in  folgendem  niedergelegten  Erfahrungen  dieser  Reise  beziehen  sich  demnach  in  erster 
Linie  auf  das  Vorkommen  des  Eisensteins  im  wichtigsten  Gebiete  des  Lake  Superior,  dem  Meeabi- 
•iebiet,  seine  Förderung,  den  Transport  von  diesem  Gebiete  nach  den  Verschiffungshäfen,  den 
Seetransport  von  da  nach  den  Häfen  des  Lake  Erie  und  den  Eisenbahntransport  von  da  nach 
Pittsburg.  Die  Angaben  hierüber  können  natürlich  nicht  erschöpfend  sein,  sie  werden  aber  als 
charakteristische  und  wesentliche  Momente  ein  Bild  von  dieser  Erzeugung  und  Massenbewegung 
geben  and  gleichzeitig  einen  Anhalt  bieten,  wo  der  Spezialfachmann  einsetzen  kann,  um  ein 
gründliches  Stadium  durchzuführen.  Erläuternd  sei  bemerkt,  daß  da,  wo  nichts  Besonderes  er- 
wähnt ist,  alle  Gewichte  nnd  Maße  in  deutsche  Einheiten  umgerechnet  sind. 

Bevor  ich  die  weiteren  Ausführungen  beginne,  will  ich  nicht  verfehlen,  hier  dankbar  fest- 
zustellen, daß  ich  in  den  Vereinigten  Staaten  von  allen  Seiten,  sowohl  von  Privaten,  den  Professoren 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  Seite  (501. 


(Fortsetzung  von  Seite  3.) 


Tagesordnung: 


70    Stahl  und  Eisen.       Ittricht  über  eine  Studienreise  nach  den  Vereinigten 


24.  Jahrg.  Nr.  2. 


der  Hochschale  von  Houghton,  den  Beamten  der  Steel  Corporation,  den  Leitern  der  Eisenbahnen' 
wie  auch  den  Behörden  in  Washington  die  liebenswürdigste  Aufnahme  und  Unterstützung  gefunden 
habe.    Ich  bin  allen  diesen  Herren  zu  großem  Danke  verpflichtet. 

Das  Vorkommen  und  die  Gewinnung  des  Eisensteins.  Von  der  gesamten 
Förderung  an  Eisenstein  im  Gebiete  des  Oberen  Sees  in  Höhe  von  28  013  569  t  im  Jahre  1902 
ist  nahezu  die  Hälfte,  nämlich  13  55<>959  t,  auf  der  Mesabi-Ablagernng  gewonnen  worden.  Diese 
Ablagerung,  welche  erst  seit  zehn  Jahren  behufs  Ausbeutung  ernstlich  in  Angriff  genommen  wurde, 
ist  auch  diejenige,  welche  durch  die  rapide  steigende  Menge  der  Förderung  sowohl,  wie  auch  durch 
die  Billigkeit  ihrer  Förderung  dem  ganzen  Vorkommen  am  Oberen  See  die  vermehrte  Bedeutung 


A  -■  Menomioee  -  Uffer      B  =  M»r.iQette  Liger   0  -  tiogebio  U?er 
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Abbildung  1.    Vorkommen  und  Transport  von  Eisenstein  in  den  Vcr.  Staaten  von  Nordamerika. 


gibt  und  in  erster  Linie  für  die  Konkurrenzfähigkeit  der  amerikanischen  Eisenindustrie  maß- 
gebend ist.  Die  Gesamtförderung  von  Eisenstein  verteilte  sich  auf  die  fünf  Ablagerungen  des 
Gebiets  am  Oberen  See  im  Jahre  1902  wie  folgt: 

(Mart|uettt;-Ablag«rting    14  °j» 

Menominee-       ,                                        .  .  16,9  „ 

Gogebic           „    13,3  „ 

im  Gebiete  der     Mesabi-             „                                            .  48,2  „ 

l  Vermilion-         „    7,6  „ 

Auf  Abbildung  1  sind,  außer  der  Lage  der  einzelnen  Gebiete,  die  Abfnhrbahnen  zu  den 
Seen,  die  Seewege  und  die  Carnegie- Bahn  von  Conneant  und  Erie  nach  Pittsburg  eingetragen. 

Es  kann  nicht  Aufgabe  meiner  heutigen  Ausführungen  sein,  die  geologischen  Verhältnisse 
des  Vorkommens  darzulegen.  Dieselben  werden  von  einem  meiner  Mitreisonden,  einem  Fachmann 
auf  diesem  Gebiete,  in  einem  besonderen  Bericht  veröffentlicht  werden.  Für  heute  dtlrfte  es 
genügen,  die  Resultate  der  Untersuchung  festzulegen.  Übrigens  wurden  wider  Erwarten  ganz 
außerordentlich  gründliche  Arbeiten  über  die  geologischen  Verhältnisse  vorgefunden.  Dieselben 
bestanden  in  ausführlichen  Berichten,  welche  seitens  des  Professors  van  Hise  an  die  Berg- 
behörde in  Washington  erstattet  waren  und  den  Reisenden  in  liebenswürdiger  Weise  znr 
Verfügung  gestellt  wurden.    Gleichzeitig  fand  man,   dali  die  Besitzer   der  Gruben felder  in  der 
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Abbildung  2. 


Mesabi-Ablagemng  die  ganze  in  Betracht  kommende  Gegend  systematisch  und  gründlich  abgebohrt, 
den  Inhalt  samtlicher  Bohrkörper  chemisch  untersucht  nnd  in  den  Sammelräumen  der  Laboratorien 
in  ganz  fibersichtlicher  Weise  zusammengestellt  hatten.    Auf  diese  Weise  war  es  den  Fachleuten 

möglich,  eine  Einsicht 
in  die  Verhältnisse  zu 
erhaltenundsich  selbst 
ein  Bild  von  dem  Vor- 
kommen in  einer  Voll- 
ständigkeit zu  machen, 
wie  es  kaum  erwartet 
werden  konnte. 

Kurz  zusammen- 
gefaßt sei  erwähnt, 
daß  nach  Ansicht  der 
üeologen  die  Bildung 
•der  mächtigen  Eisen- 
stein-Ablagerun gen  im 
Gebiete   des  Oberen 

Sees  durch  Aus- 
waschungen und  Kon- 
zentration aus  vor- 
wiegend kieseligen, 
stark  eisenhaltigen  Ge- 
steinsschichten erfolgt 
ist.    Dieser  Vorgang, 

der  sich  naturgemäß  nur  an  besonderen,  für  solche  Auswaschungen  in  ihren  Formationen  geeigneten 
Stellen  des  Gebirges  entwickeln  konnte,  ist  nach  der  Annahme  der  Geologen,  da  w*o  es  sich  um 
Eisenstein  von  sehr  hohem  Gehalt  handelt,  mehrfach,  wenn  auch  in  großen  Zwischenräumen,  er- 
folgt. Es  ergibt  sich  hieraus  die  Tatsache,  daß  das  Vorkommen  selbst  ein  an  sich  unregelmäßiges^ 
in  den  meisten  Fällen  bezüglich  seiner  einzelnen  Partien  in  gar  keinem  Zusammenhang  stehendes 
ist,  und  daß  ferner  der  Gehalt  an  Eisen  sehr  verschieden  ist,  so  daß  er  zwischen  -10  bis  (»8  % 
schwankt.  DieSpezial- 
karte  de»  Mesabi-Ge- 
biets  mit  den  einzelnen 
Ornbenfeldern  zeigt 
schon,  daß  diese  Fel- 
der unter  äich  in  kei- 
nem Zusammenhang 
stehen ,  da  sie  das 
Sanze  Gebiet  dieser 
Ablagerung  bei  wei- 
tem nicht  überdecken. 
Ks  geht  dies  auch  ans 
den  beigefügten  Pro- 
filen (Abbildungen  2, 
9  und  4)  hervor. 

über  die  Menge  des 
abbanfähigen  Eisen- 
steins im  Gebiete  der 
Mesabi  -  Ablagerung 
können  natürlich  ge- 
naue Angaben  nicht 
leicht  gemacht  werden. 

Sehr  tüchtige  und  in  diesem  Gebiet  erfahrene  Sachverständige  schätzten  die  dort  verfügbare  Monge  auf 
etwa  500  Millionen  Tonnen.  Die  Förderung  in  dem  Mesabi-Lager  hat  sich  innerhalb  der  letzten  vier 
Jahre  von  0,7  Millionen  auf  13,5  Millionen  Tonnen  vermehrt.  Ks  ist  zwar  anzunehmen,  daß  die  weitere 
Steigerung  nicht  in  gleichem  Maße  erfolgt.  Immerhin  dürfte  aber  noch  mit  einer  Steigerung  zn  rechnen 
»ein,  nnd  kann,  wenn  man  für  die  kommende  Zeit  eine  Durchschnitts-Fördernng  von  15  bis  IS  Millionen 
Tonnen  annimmt,  der  Abbau  des  ganzen  Vorkommens  in  wohl  übersehbarer  Zeit  als  sicher  an- 
genommen werden.    Auch  andere  Umstände  werden  die  Bedeutung  dieses  Vorkommens  noch  be- 
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Abbildung  3. 
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einflussen.  In  den  ersten  Jahren«  der  Gewinnung  des  Eisenstein» 
an  dem  Oberen  See  hat  man  sich  darauf  beschränkt,  vorwiegend 
nur  den  an  Eisen  ganz  hochhaltigen  Stein  zu  gewinnen  und  zu 
verbrauchen.  Es  war  damals  üblich,  an  den  znr  Verhüttung  kom- 
menden Stein  den  Anspruch  zu  erheben ,  daß  er  62  bis  68  % 
Eisen  haben  müsse.  In  Deutschland  verarbeiten  wir  Eisenstein 
von  25  bis  45  .  Die  Eisensteine  von  geringerem  Gehalt  blieben 
infolge  dieser  Anforderung  in  den  Gruben  des  nordamerikanischen 
Hergbaues  und  sind  diese  Massen  wahrscheinlich  anf  immer  ver- 
loren. Da  sich  indessen  weitere  Ausdehnungen  des  Vorkommens 
von  hochhaltigem  Eisenstein  nur  in  ganz  beschränktem  Maße 
zeigten,  so  wurde  man  bald  bescheidener.  In  den  letzten  Jahren 
wurde  die  Forderung  des  Eisengehalts  auf  etwa  58  %  zurück- 
geschraubt, und  in  diesem  Sommer  begnügte  man  sich  auf  den 
Hütten  der  United  States  Steel  Corporation  schon  mit  62  bis  54  % . 
Diese  Prozentsätze  werden  heute  dadurch  erreicht ,  daß  man  den 
hochhaltigen  Eisenstein  von  über  60  %  mit  dem  geringwertigen 
bis  zu  40  %  herunter  mischt,  um  den  mittleren  Anforderungen 
der  Hütten  zu  entsprechen  und  eine  möglichst  große  Menge  des 
vorhandenen  Eisensteins  nutzbar  machen  zu  können. 

Neben  dem  Eisengehalt  ist  für  den  Transport  des  Eisensteins 
der  Wassergehalt  von  großer  Bedeutung.  Derselbe  beträgt  im 
Mesabi-Gebiet  im  Mittel  K  bis  10  %,  steigt  aber  in  einzelneu 
Fällen  bis  zn  15,5  %.  Man  hat  wegen  der  hierdurch  entstehenden 
Erhöhung  der  Transportkosten  schon  vorgeschlagen,  den  Eisenstein 
auf  den  Gruben  künstlich  zn  trocknen.*  Znrzeit  und  wahrscheinlich 
auch  in  der  Zukunft  ist  die  Förderung  des  mulmigen  Brann- 
eisensteins die  bedeutendste.  Der  harte  stückreiche  Eisenstein 
wird  in  einer  Art  von  Glockenmühlen  in  den  Gruben  so  zerkleinert, 
daß  keine  Stücke  über  150  mm  mehr  darin  vorkommen. 

Die  Gewinnung  des  Eisensteins  erfolgt  nach  verschiedenen 
Systemen,  je  nach  der  Lage  des  Vorkommens  selbst.  Man  kann 
im  allgemeinen  annehmen,  daß  etwa  5<»  %  im  Tagebau,  12  % 
im  Tageban  kombiniert  mit  unterirdischem  Betrieb,  ähnlich  wie  die 
Braunkohlen  im  Kölner  Revier,  und  38  °/°  im  unterirdischen  Betrieb 
gewonnen  werden.  Die  Ii  runde,  weshalb  eine  große  Menge  Eisen- 
steine so  billig  aus  der  Grube  herausgeschafft  werden  kann,  liegen 
einerseits  darin,  daß  die  Ablagerungen  sich  sehr  nahe  an  der 
Oberfläche  befinden  und  mit  einem  verhältnismäßig  geringen  Ab- 
raum gefördert  werden  können,  anderseits  darin,  daß  ganz  vorzüg- 
lich konstruierte  und  für  diese  Förderung  geeignete  mechanische 
Hilfsmittel  Anwendung  finden.  Diejenigen  Eisensteine,  bei  denen 
die  Stärke  der  unbrauchbaren  Decke  über  denselben  der  Stärke 
der  Eisensteinschicht  selbst  gleich  ist,  werden  hente  im  Gebiete 
der  Mesabi-Ablagerung  mit  Tagebau  und  unter  Anwendung  der 
Steam  Shovel,  Dampfschanfel,  gewonnen. 

Diese  Dampfschanfel  spielt  nicht  nur  bei  der  Gewinnung  des 
Eisensteins,  sondern  bei  allen  Massenbewegungen,  wie  Eisenbahn- 
bauten, Wegebauten,  Kanalbauten  nsw.,  eine  so  große  Rolle  in 
den  Vereinigten  Staaten,  daß  es  notwendig  ist,  auf  dieselbe  noch 
ganz  besonders  zu  verweisen.  Die  Dampfschaufel  ist  eingehend 
beschrieben  in  einem  Aufsatz  in  der  Zeitschrift  ..Glückauf* 
Nr.  47,  1903,  der  aus  der  Feder  eines  Mitreisenden  stammt  und 
dessen  Inhalt  voll  bestätigt  werden  kann.  Die  Konstruktion  der 
Schaufel  ist  ans  Abbildung  5  ersichtlich.  Die  volle  Wirkung  dieses 
Apparats  wird  natürlich  nur  dann  erzielt,  wenn  der  Eisenstein 
durch  die  Dampfschaufel  von  seinem  Gewinnungsplatz  unmittelbar 
in  bereitstehende  Eisenbahnwagen  verladen  werden  kann.  Wo 
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dies  nicht  möglich  ist,  wo  also  eine  Verbindung  mit  der  Eisenbahn  ans  der  Sohle  der  Grabe 
nicht  durchführbar  ist,  geschieht  die  Verladung  in  kleineren  Wagen,  welche  dann  mit  maschineller 
Kraft  zu  den  Förderschachten  gebracht  werden.  Erwähnt  sei,  daß  sich  in  dem  Inventarverzeichnis 
fast  aller  nordamerikanischen  Eisenbahnen  eine  oder  mehrere  solcher  Dampfschaufeln  befinden. 
Der  Apparat  ist  an  allen  Plätzen,  wo  es  sich  nicht  um  geschlossene  Felsmassen  handelt,  anwend- 
bar, und  dürfte  daher  die  Frage,  ob  er  sich  für  die  rasche  Ausführung  von  Militär-Eisenbahn- 
Anlagen  und  ebenso  für  die  schnelle  Ausführung  von  Befestigungen  eignet,  einer  ernsten  Prüfung 
wert  sein.  Die  vielfachen  und  sehr  genanen  Kontrollen  der  Leistungen  des  Apparats,  welche 
meinerseits  durchgeführt  wurden,  berechtigen  zu  der  Ansicht,  daß  in  sehr  zahlreichen  Fällen  die 
Kosten  der  Ausschachtung  nnd  des  Transports  großer  Erdmassen  bei  Anwendung  dieser  Apparate 
and  einer  gut  organisierten  Abfuhr  bis  auf  ein  Viertel  der  bei  uns  üblichen  Kosten  der  Hand- 
arbeit vermindert  werden  können.  Die  in  ganz  vereinzelten  Fällen  bisher  in  Deutschland  erfolgte 
Anwendung  der  Dampfschanfel  geschah  mit  veralteten  nnd  wenig  leistungsfähigen  Exemplaren 
derselben,  so  daß  sie  nicht  als  maßgebend  betrachtet  werden  können.  Die  Schöpfgefäße  dieser 
Schaufel  werden  bis  zu  einem  Inhalt  von  3,8  cbin  angefertigt.  Die  Gefäße  sind  mit  sehr  starken 
stäblernen  Spitzen  versehen,  die  sich  in  jedes  nicht  zu  feste  Material  eindrücken  und  auch 
wesentliche  Widerstände  beseitigen  können.  Bezüglich  der  letzteren  konnte  festgestellt  werden, 
•laß  die  Apparate  lose  Felsmassen,  bei  denen  die  einzelnen  Stücke  einen  sehr  bedeutenden  Inhalt 
hatten,  ohne  Schwierigkeiten  aufnahmen.    Ein  Zufall  wollte  es,   daß  in   meiner  Gegenwart  bei 


Abbildung  5.  Dampfschanfel. 


dem  Abraum  einer  Grube  ein  Apparat  auf  eine  große  alte  Baumwurzel  stieß.  Nachdem  der 
Apparat  die  Wurzel  von  verschiedenen  Seiten  au«  gelockert  hatte,  griff  er  kräftig  zu,  zog  die- 
selbe in  einem  Durchmesser  von  etwa  4  bis  5  m  aus  der  Erde  und  setzte  sie  auf  den  daneben- 
stehenden Wagen  zur  Abfahr.  Die  Leistungsfähigkeit  der  Apparate  wurde  mehrfach  festgestellt. 
Mit  einem  Apparat  mittlerer  Größe  wurde  ohne  Schwierigkeit  ein  Zug  von  sechs  Wagen  zu  je 
45  t.  also  im  ganzen  270  t,  so  beladen,  daß  von  seiner  Aukunft  bis  zur  Abfahrt  nur  21  Minuten 
vergingen.  Während  des  Rangierens  des  Zuges  wurde  der  Apparat  entweder  eine  kurze  Strecke 
vorgefahren  oder  die  Zeit  wurde  dazu  benutzt,  die  Eisensteinmassen  mit  ihm  loszukratzen  nnd 
zusammenznachaufeln,  um  für  den  nächsten  Zug  eino  bequemere  Verladung  zu  haben. 

Im  Gebiete  der  Marqnette-Ablagerung  findet  man  vorwiegend  unterirdischen  Betrieb.  Es  sind 
dort  Schächte  vorhanden,  welche  bis  1600  Fnß  (4«K  m)  tief  gehen.  Diese  Schächte  sind  je  nach 
Bedürfnis  entweder  saiger  oder  tonnlägig  angelegt.  In  der  Kegel  haben  sie  nur  ein  Fördertrum 
und  arbeiten  mit  einem  kiibelartigeu  großen  Gefäß,  welches  das  Erz  unten  im  Schacht  aus  einem 
ip-otien  Trichter  entnimmt, «an  der  oberen  Hängebank  außerhalb  des  Schachtes  selbsttätig  sich 
entleert  uud  den  Inhalt  entweder  in  kleiuere  Wagen  oder  direkt  in  Eisenbahnwagen  abstürzt. 
Das  Fördergefäß  wird  durch  sein  eigenes  Gewicht  wieder  in  den  Schacht  heruntergebremst.  Mit 
lieser  Einrichtung  ist  allerdings  dio  Förderung  in  der  Grube  unabhängig  gemacht  von  der  Förde- 
rung im  Schacht,  da  sie  ihre  Menge  in  den  Trichtern  am  Füllort  so  lange  abgibt,  bis  sie  gefüllt 
sind.  Ebenso  dürfte  diese  Methode  sowohl  in  der  Grube  wie  auch  außerhalb  derselben  im  Schacht- 
sebäude  Menschen  ersparen.  Für  den  Betrieb  der  Maschinen  arbeitet  diese  Einrichtung  aber 
jedenfalls  nicht  ökonomisch.  Zur  Beurteilung  muß  noch  berücksichtigt  werdeu,  daß  in  der  Regel 
mehrere  Schächte  —  ich  konnte  in  einem  einzelnen  Falle  bis  sechs  feststellen  —  von  einer 
Maschine  aus  bedient  werden.  Es  ist  dies  möglich,  da  für  jeden  Schacht  nur  eine  Fördertrominel 
erforderlich  ist.    Dieselben  sind  mit  sehr  guten  nnd  sicher  arbeitenden  Friktionskuppelungen  ver- 
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sehen.  Hehrfach  kam  es  vor,  daß  diese  Einzylindermaschine  nicht  nnr  eine  Anzahl  Förder- 
trommeln, sondern  auch  noch  eine  Wasserhaitang  zu  besorgen  hatte,  welche  mit  einem  mehrere 
hundert  Fuß  langeu  horizontalen  Gestänge  auf  ein  Kunstkreuz  arbeitete.  Die  Seilftihrnngen  von 
den  Fördertroinmeln  nach  den  ganz  unregelmäßig  zu  der  Maschine  gelegenen  Schächten  waren 
außerordentlich  kompliziert  und  nahmen  weder  auf  Länge  noch  auf  Biegung  und  Winkel  irgend- 
welche Rücksicht.  Verschiedentlich  wurden  diese  Seile  mehrere  hundert  Meter  weit  bis  zu  den 
Schächten  geführt.  Diese  komplizierte  Disposition  schien  den  Zweck  zu  haben,  an  teuren 
Maschinisten  möglichst  zu  sparen.  Gleichzeitig  wurde  durch  die  Konzentration  der  Dampfkessel- 
Anlage  eine  Ersparnis  erzielt.  Bei  ähnlichen  Bedürfnissen  würden  in  Deutschland  zurzeit 
unzweifelhaft  verteilte  elektrische  Fördermaschinen  angewandt  werden,  wobei  wohl  die  Bedienungs- 
mannschaft etwas  größer,  die  Bedienung  selbst  aber  sicherer  und  die  Ersparnis  an  Seilen  eine 
nicht  unbedeutende  sein  würde.  Die  Leistung  in  den  Schächten  war  übrigens  eine  recht  nennens- 
werte. Ein  Schacht  der  Negannee  Mine  lieferte  bei  165  m  Tiefe  in  20  Stunden  1500  t  Eisenstein. 
Auf  einem  Schacht  der  Pioneer  Mine  im  Vermilion-Gebiet  von  244  m  Tiefe  wurden  in  20  Stunden 
taglich  3500  t  geleistet.  Die  Fördergefäße  hatten  hier  einen  Inhalt  von  5  t.  Auf  den  Savoy 
und  Sibley  Mines  wurden  mit  Fördergefäßen  von  7  t  Inhalt  und  253  m  Tiefe  monatlich  80000  t 
auf  einem  Schacht  gefördert.  In  diesem  letzteren  Falle  betrng  die  Länge  des  Schachtseiles  von 
der  Maschine  bis  zur  Schachtturmspitze  518  m. 

Die  Gewinnung  des  Eisensteins  in  den  Gruben  mit  Tiefbaubetrieb  schien  noch  eine  wenig 
vollständige  zu  sein;  in  einzelneu  Fällen  konnte  festgestellt  werden,  daß  dieselbe  nur  70  °/o 
des  vorhandenen  Eisensteins  betrug.  Die  Leistung  der  Grubenarbeiter  war  natürlich  sehr  ver- 
schieden. Bei  schwebendem  Pfeilerabbau  war  die  größte  Leistung  15  t  Eisenstein  f.  d.  Kopf  und 
Schicht.  In  der  Kegel  betrug  dieselbe  aber  nicht  über  4'/«  t  bei  weichem  Erz,  und  sank  bei 
hartem  Erz  bis  zu  3  t  herab.  Die  Arbeiter  verdienen  im  Akkord  10,50  bis  12,50  lS,  im  Tage- 
lohn H  bis  8,50  H.  Im  Marquette-Gebiet  betrugen  die  Selbstkosten,  soweit  sie  festgestellt  werden 
konnten,  1  bis  1,70  M  im  Tagebau;  im  Tiefbau  schwankten  sie  zwischen  2,30  bis  8,50  M  und 
wurden  im  Mittel  auf  2,50  bis  3  angegeben.  Im  Menoininee-Gebiet  wurden  die  Selbstkosten 
auf  2,50  bis  3,40  M  f.  d.  Tonne  angegeben.  Im  Mesabi- Gebiet,  in  welchem  die  Hälfte  des 
ganzen  Eisensteins  mit  der  Dampfschanfel  gewonnen  wird,  sind  die  Kosten  dementsprechend  sehr 
niedrige  und  schwanken  zwischen  1  bis  1,90  .  tt\  im  Tiefbanbetrieb  wurden  sie  allgemein  zu  etwa 
ü,90  Jt  angenommen.  Allgemeine  Sätze  für  die  Selbstkosten  der  Eisenerze  im  Gebiete  des  Lake 
Superior  lassen  sich  bei  diesen  verschiedenartigen  Verhältnissen  nicht  aufstellen.  Es  kann  aber 
wohl  angenommen  werden,  daß  der  niedrigste  Satz  für  die  Förderung  frei  Waggon  1  Jt,  der 
mittlere  Satz  2,10  bis  3,15  Jl  und  der  höchste  Selbatkostcnsatz  8,50  ctf  betragt.  Es  dürfte 
selbstverständlich  sein,  daß  zu  dem  letztgenannten  hohen  Satz  natürlich  nur  die  wertvollsten 
Erze  den  Gruben  entnommen  werden,  In  der  Natur  des  amerikanischen  Geschäftsmannes  liegt  es, 
nur  diejenigen  Materialien  überhaupt  zu  fördern,  welche  ihm  einen  Nutzen  bringen,  selbst  anf 
die  Gefahr  hin,  daß  die  Daner  des  Bergbaues  dadurch  eingeschränkt  und  Versäumtes  nicht  mehr 
nachgeholt  werden  kann.  In  dem  Sciimollerschen  Jahrbuch  für  Volkswirtschaft,  Heft  3,  1903, 
findet  sich  eine  Berechnung  der  Kosten  des  Eisensteins  vom  Lake  Superior,  nach  welcher  die 
Kosten  der  Gewinnung  mit  10  Cents  oder  42  Pfennig  f.  d.  Tonne  angegeben  werden.  Auf  Grund 
dieser  Angabe  werden  die  Vorteile  berechnet,  welche  Carnegie  in  der  Eisenindustrie  hatte.  Diese 
Angabe  i-t  sowohl  als  niedrigster  Satz,  wie  noch  mehr  als  Durehschnitts-Angabo  unrichtig.  All- 
gemein sei  noch  zu  diesem  Teil  erwähnt,  daß  die  Verschiffungen  ans  dem  Gebiete  des  Lake  Superior 
mit  der  jetzt  abgeschlossenen  Saison  für  1903  nur  rund  24  Millionen  Tonnen  betragen.  Sie  sind  also 
infolge  Einstellung  der  Betriebe  um  etwa  31  *  Millionen  Tonnen  gegen  das  Vorjahr  zurückgegangen. 

Der  Eisenstein-Transport  nach  dem  Lake  Superior.  Die  Abfuhr  des  Eisen- 
steins ans  den  Mesabi-  und  Vermilion- Ablagerungen  geschieht  durch  die  folgenden  Bahnen  (siehe 
die  Karte,  Abbildung  1): 

1.  Great  Northern  Kailway.  Dieselbe  hat  in  dem  Berichtsjahr  1902  nach  dem  amtlichen 
Bericht  des  Staates  Minnesota  an  Eisenstein  verfrachtet  1  194  052  t.  Die  Bahn  schaffte 
den  Eisenstein  nach  den  Docks  in  West-Superior.  Dieselben  liegen  an  der  südöstlichen  Seite 
des  Hafens  von  Duluth. 

2.  Duluth  Misabe  and  Northern  Railway.  Die  Bahn  hat  in  1902  an  Eisenstein  verfrachtet 
1  HU  1  348  t  und  endet   in   Duluth   auf  den   ihr  gehörenden  Docks  im  innern   Hafen  der  Bai. 

Die  genannten  beiden  Linien  sind  auf  den  Transport  aus  der  Ablagerung  des  Mesabi-Gebiets 
angewiesen,  während  die  dritte  folgende  Linie  sowohl  den  Transport  ans  dem  nördlichen  Teil  des 
Mesabi-Gebiets,  wie  aus  dem  des  Venniliou-Gebiets  allein  besorgt. 

3.  Duluth  and  Iron  Range  Railroad.  Diese  Linie  hat  im  Betriebsjahr  1902  an  Eisenstein 
nach   Two    Harbers  t>4H8480   t    transportiert.     Nach   den   neuesten   Angaben,    welche  aller- 
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dinge  nicht  amtlich  veröffentlicht  sind,  scheinen  sich  die  Transporte  von  Eisenstein  gleichmäßig 
suf  alle  drei  Bahnen  zu  verteilen.  Im  besonderen  hat  die  Verfrachtung  auf  der  Dulnth  Misabe 
and  Northeru  Railway  sich  gehoben  und  die  der  Ouluth  and  Irou  Range  Railroad  ist  etwas  zurück- 
gegangen, so  daß  sich  die  Massentransporte  anf  beiden  Linien  gleichstellen. 

Die  erste  der  drei  genannten  Linien  bietet  verhältnismäßig  wenig  Interesse,  dagegen  sind 
die  Verhältnisse  der  beiden  anderen  Linien  für  das  Studium  der  Massentransporte  von  größerem 
Wert.  Insbesondere  dürfte  die  Daluth  Misabe  and  Northern  Railway  den  Eisenbahn-Fachmann 
interessieren,  weil  sie  mit  ihrem  sehr  großen  Massentransport  anf  einer  Linie  arbeitet,  die  recht 
ungünstige  Gefallverhältnisse  zeigt.  Die  in  folgendem  aufgeführten  Zahlen  stützen  Bich  auf  die  An- 
gaben des  Vizepräsidenten  der  Liuie,  Hrn.  W.  A.  Mc  Go  nagle,  soweit  sie  nicht  statistischer  Art  sind. 
Die  letzteren  Zahlen  sind  dagegen  dem  amtlichen  Bericht  doa  Staates  Minnesota  für  1902  entnommen. 

Die  Dnluth  Misabe  and  Northeru  Railway  hat  eine  Eigentnmslänge  der  gesamten  Linie  von 
243  km.  Die  durchschnittlich  für  den  Eisensteintransport  zu  durchfahrende  Länge  beträgt  1 15 
bis  130  km.  Die  Linie  ist  eingeleisig  angelegt  und  auf  der  Hauptstrecke  vorwiegend  mit  Schienen  von 
40kg,m  ausgestattet.  Neuerdings  werden  allmählich  Schienen  von  49,5  kg  m  eingelegt.  Die  Linie 
hat  eine  Steigung  von  den  Gruben  bis  zu  der  Station  Proctor  von  5*2,05  m,  anf  eine  Länge  von 
nahezu  128,75  km.  Die  stärkste  Steigung  auf  dieser  Strecke  beträgt  0,7  °/o-  Besondere  Schwierig- 
keiten in  Kurven  sind  nicht  vorhanden.  Bei  Proctor  überschreitet  die  Linie  einen  (Gebirgszug, 
welcher  sich  dem  Lake  Superior  entlang  zieht,  und  von  hier  bis  zu  den  Docks  in  Daluth  muß 
diese  Bahn  auf  eine  Länge  von  11,27  km  einen  Höhenunterschied  von  174,03  m  ausgleichen. 
Das  durchschnittliche  Gefälle  auf  dieser  Strecke  beträgt  also  über  l  zu  64  und  das  stärkste 
vorkommende  Gefälle  1  zu  50.  Die  Guter  der  Bahn,  welche  nach  dem  Lake  Superior  laufen, 
werden  anf  der  Station  Proctor,  welche  auf  der  Wasserscheide  angelegt  ist,  gesammelt.  Diese 
Station  hat  24  Geleise  und  kann  1200  grolie  Wagen  aufnehmen.  Die  Eisensteinzüge  nach  hier 
haben  bei  dem  Transport  mit  den  vorhandenen  kleinereu  dreifach  gekuppelten  Lokomotiven  durch- 
schnittlich 55  Wagen.  Die  Züge,  welche  von  den  vierfach  gekuppelten  Maschinen  gefahren 
werden,  haben  dagegen  durchschnittlich  b'ö  Wagen.  Von  der  Station  Proctor  nach  den  Docks  in 
Ouluth  werden,  nachdem  in  früheren  Jahren  mehrfache  Unglücksfälle  vorgekommen  sind  und  ganze 
Zöge  in  das  Wasser  hineinfuhren,  Maschinen  verwendet,  die  mit  doppelter  Bremseinrichtung  ver- 
sehen sind.  Der  Vizepräsident  dieser  Bahn,  W.  A.  Mc.  Gonagle,  der  mich  in  ganz  außerordentlich 
liebenswürdiger  Weise  unterstützte,  machte  mir  über  die  Leistungsfähigkeit  der  Linie  nachfolgende 
Angaben :  Größter  Eisensteiiitransport  in  einem  Monat  1  036  557  t ;  größte  Anzahl  der  Eisensteinzüge  in 
einem  Monat  582,  in  einem  Tag  von  24  Standen  27 ;  größtes  Bruttogewicht  eines  Eisensteinznges  3631 ,35 1; 
grötites  Nottogewicht  eines  Eisensteinzuges  2487,28  t;  Dnrchschnitts-Bruttogewicht  eines  Eisenstein- 
zages  2808,35  t;  Darchschnitts-Nettogewicht  eines  Kisensteinznges  1808,56  t  ;  Gewicht  einer  dreifach 
gekuppelten  Maschine  55  702  kg;  Zylinder  dieser  Maschine  482,6  mm  Durchmesser  bei  660,4  mm 
Hnb;  Gewicht  einer  vierfach  gekoppelten  Maschine  81  646  kg;  Zylinder  dieser  Maschine  55H,8  min 
Durchmesser  bei  7 11,2  mm  Hub.  Die  noch  vorhandenen  alten  Holz  wagen  für  den  Eisensteintrans- 
port  haben  bei  einer  Nettolast  von  22,5  bis  27  t  ein  Taragewicht  von  durchschnittlich  H  »,886  t. 
Die  vorhandenen  eisernen  Wagen  von  45  t  Nettolast  haben  ein  durchschnittliches  Taragewicht  von 
14,5  t.  Die  Verwaltung  ist  mit  aller  Energie  bestrebt,  die  hölzernen  Wagen  durch  eiserne  Wagen 
za  ersetzen.  Die  Bahn  arbeitet  nur  mit  eigenem  Material.  Die  Zahl  der  Eisensteinwugcn  beträgt 
348s,  die  Zahl  der  gesamten  Güterwagen  3807,  die  Zahl  der  vorhandenen  Güterzug-Lokomotiven  27, 
die  Zalil  sämtlicher  im  Dienst  befindlicher  Lokomotiven  37.  Von  der  gesamten  Transportmasse 
auf  dieser  Linie  macht  der  Eisenstein  94,942  %.  Holz  3,07  °/o,  Kohle  1,04  °/°  ««s-  Diese 
drei  Sorten  von  Gütern  umfassen  also  über  99  °/o  der  gesamten  Transportmasse.  Nahezu  der 
«ranze  Transport  der  Güter  (98  %)  geht  in  der  Richtung  nach  dem  See,  und  die  geringen 
Mengen  von  Gütern  in  umgekehrter  Richtung  kommen  kaum  in  Betracht.  Die  Massentransporte 
auf  der  Linie  beschränken  sich  wegen  des  scharfen  Winters  auf  7  bis  8  Monate  im  Jahr. 
Die  Bahn  hat  also  während  4  bis  5  Monateu  lediglich  einen  unrentablen  Personen-  nud 
einen  geringen  Güterverkehr  zu  bewältigen.  Zur  Beurteiluug  des  Verhältnisses  der  Personen- 
beförderung zur  Güterbeförderung  dienen  die  folgenden  Zahlen :  Es  wurden  an  Personen- 
kilometern geleistet  4878  514.  Eine  Person  legte  durchschnittlich  64,18  km  zurück.  Der 
Personenverkehr  brachte  381  688  k  ein,  oder  f.  d.  Person  und  Kilometer  7,82  tj.  Dagegen 
wurden  im  Güterverkehr  an  Tonnenkilometern  537  125  014  geleistet.  Der  durchschnittlich  zurück- 
gelegte Weg  einer  Tonne  betrug  in  Kilometern  118,30.  Es  kommen  hiernach  auf  einen  Güter- 
wagen an  nutzbaren  Tonnenkilometern  im  Jahr  durchschnittlich  141088,  auf  eine  Güterzug- 
Lokomotive  an  nutzbar  gefahrenen  Güter-Tunnenkilometern  19  893519.  Die  Einnahmen  aus  dem 
Otiterverkehr  betragen  15 259  885,24  die  durchschnittliche  Einnahme  f.  d.  Tonnenkilometer 
betrug  2,838  cj.    Die  gesamte  Einnahme  der  Bahn  betrug  1902:    15  772  748,08  -  ff. 
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Die  Ausgaben  stellten  sich  wie  folgt:  Unterhaltung  der  Bahn  nnd  der  Gebäude  2191  282,76  Jf, 
Unterhaltung  des  Betriebsinaterials  einschließlich  Neubeschaffung  von  Wagen  (1 075  431,75  -#> 
1  564319,40-*,  Transportkosten  einschließlich  Brennmaterial  (mit  554552,79  Jt)  2073915.77  zM, 
Generalausgaben  einschließlich  Versicherung  und  Stenern  371  H88,33  ,^f.  Summe  aller  Ausgaben 
H  201 406,26  Jt.  Die  Betriebsausgaben  stellten  sich  hiernach  auf  39,32  %  der  Einnahmen.  Die 
Bahn  hat  in  den  letzten  vier  Jahren  eine  Dividende  von  15  %  jährlich  verteilt. 

Wenn  zur  Beurteilung  der  größten  Leistung  im  monatlichen  Eisensteintransport  der  Dnluth 
Misabe  Northern  Bahn  von  über  eiuer  Million  Tonnen  diese  Leistung,  welche  unter  der  gesamten 
Güterleistung  noch  zurückbleibt,  als  Grundlage  für  die  Jahresrechnnng  genommen  wird,  so  ergibt 
sich  eine  Jahresleistung  von  rund  12'^  Millionen  Tonnen.  Bei  einer  Gesamtlänge  der  Linie  von 
243  km  kommt  dann  anf  das  Kilometer  eine  Jahresleistung  von  51  188 1.  Dies  ist  also  die 
Leistung  einer  eingeleisigen  Bahn,  welche  etwa  9K  °/0  ihrer  ganze»  Fracht  nach  einer  Richtung 
fährt  und  demnach  in  bezug  auf  Leerfahrten  ganz  außerordentlich  ungünstig  gestellt  ist.  Die 
größte  Verkehrsleistung  der  Preußischen  Staatsbahn  f.  d.  Kilometer  im  westfälischen  Rnhrrevier 
beträgt  für  das  Jahr  1902:  80370  t.  Sie  wurde  aber  geleistet  anf  Bahnen,  welche  durchweg  mit 
zwei  Geleisen  versehen  sind.  Noch  schärfer  tritt  die  Leistung  hervor,  wenn  dieselbe  anf  Tonnen- 
kilometer berechnet  wird.  Bei  der  höchsten  Leistung  im  Eisensteintransport  in  einem  Monat  von 
1036  557  t  und  einer  durchschnittlichen  Transportlänge  von  120  km  sind  von  der  betreffenden 
Bahn  in  einem  Monat  124  3HH840  tkm  geleistet  worden.  Bei  diesem  Transport  würden  in 
einem  Jahr  1  192  642  OHO  tkm  geleistet  werden  oder  bei  einer  Länge  der  eingeleisigen  Bahn  von 
243  km  f.  d.  Kilometer  6  142  560  tkm.  Die  preußischen  Bahnen  haben  im  Jahre  1901  im  Durchschnitt 
geleistet  f.  d.  Kilometer  Bahn  835  910  tkm  oder  f.  d.  Kilometer  Hauptgeleise  (44  073)  588  448  tkm. 

Ein  direkter  Vergleich  dieser  Zahlen  ist  allerdings  nicht  znlllsBig.  Auf  der  einen  Seite  mUßte 
noch  nachgewiesen  werden,  ob  eine  so  große  Leistung  dauernd  und  mit  welchen  Mitteln  erzielt  werden 
könnte.  Auf  der  andern  Seite  fehlt  in  der  preußischen  Statistik  die  Angabe  der  Maxiinalleistung 
an  Tonneukilometern  für  einen  begrenzten  Bezirk.  Ersteres  dürfte  aber  zu  übersehen  sein  und 
jedenfalls  zeigen  die  angeführten  Zahlen,  welche  großartige  Leistung  mit  verhältnismäßig  geringen 
Mitteln  beim  Massenverkehr  in  geschlossenen  Zügen  erzielt  werden  kann. 

Von  Interesse  dürfte  es  sein,  eioen  Überblick  über  die  Bezahlung  der  höheren  Beamten,  der 
Mittelbeamten  und  der  Arbeiter  auf  einer  amerikanischen  Bahn  zu  erhalten.  Es  seien  daher  in 
folgendem  die  Durchschnittszahlen  über  die  tägliche  Einuahme  der  verschiedenen  Kategorien  von 
Beamten  der  Duluth  Misabe  and  Northern  Kailroad  angeführt.  Es  erhielten  im  Jahre  1902  von  dieser 
Bahn  täglich  im  Durchschnitt : 

8  Beamte  der  allgemeinen  Verwaltung    je  40,99.«       28  Maschinisten    jp  9,87.// 

15  Buchhalter  der  allgemeinen  Verwaltung  „  J*,fU>  „        12  Handwerker   *  10.25  „ 

11  Hahnhofsverwalter  „  9.91  „      1»>H  Wcrkatattenaiheiter   „  8.06  „ 

29  Stationsarbeiter  „  0,72  „        23  Streckenatifseher   „  7.22  ,. 

70  Lokomotivführer  „  17.22  „      558  Streckenarbeiter   „  7,10  _ 

70  Heizer   IO,H«  „  60  Weichensteller  nnd  Signalbeamte     .  „  10.12  „ 

49  Zugführer  ,  12.72  .  35  Telegrnphisten   9.41  „ 

109  Zugbeamte    .   „  8,82  .      391  sonstige  Beamte   „  8.78  „ 

Im  ganzen  1636  Beamte  mit  einem  täglichen  Lohn  von  im  Durchschnitt  1 1,70  ^f. 

Die  Frachten  für  Eisenstein  werden  für  alle  Stationen  gleich  berechnet  und  betrugen  in 
diesem  Sommer  ans  dein  Gebiete  der  Mesabi-Ablagerung  3,30  H  f.  d  Tonne.  Da  in  diesem  Satz 
die  Dockung  und  Verladung  in  die  Schitfe  eingerechnet  iBt,  so  läßt  sich  ans  demselben  der  Ein- 
heitssatz f.  d.  Tonne  und  Kilometer  nicht  berechnen.  Derselbe  wird  aber  unzweifelhaft  etwas 
unter  dem  durchschnittlichen  Eitinahtnesatz  aus  dem  Güterverkehr  von  2,83H  cj  sein.  Wird  der- 
selbe eingehalten,  so  betrugen  die  Selbstkosten  hoch  gerechnet  bei  einem  Betriebskoeffizienten  von 
39,32  %  und  ohne  Berücksichtigung  der  Verluste  im  Personenverkehr  1,115  e}.  Die  für  amerika- 
nische Verhältnisse  hohe  Fracht  ist  dadurch  zu  erklären,  dall  die  Besitzer  der  Aktien  der  hier 
maßgebenden  Gesellschaft  gleichzeitig  Besitzer  dos  Grubcnoigentnm»  sind  und  daß  dieso  Aktien 
«ich  vorwiegend  in  den  Händen  der  United  States  Steel  Corporation  befinden  Als  ich  mein  Er- 
stannen über  diese  hohen  Frachtsätze  ausdrückte,  erklärte  mir  der  Vizepräsident  und  Betriebsleiter 
der  Bahn,  daß  für  den  eigenen  Eisenstein  die  Einnahmen  ja  lediglich  bei  derselben  Person  aus 
einer  Tasche  in  die  andere  gingen,  da  die  Bahn  Eigentum  der  V.  St.  Steel  Corporation,  der 
größten  Grubenbesitzerin,  sei.  Die  schwierigen  nnd  weuig  übersichtlichen  Rechnnngsverhaltnisse, 
die  sich  hier  wie  auch  bei  anderen  in  Betracht  kommenden  Transporteinrichtungen  zeigten,  er- 
schweren es  auch  ungemein,  ein  klares  Bild  über  die  Selbstkosten  dieser  Steel  Corporation  zu  erhalten. 

Der  Endpunkt  der  Duluth  Misabe  and  Northern  Kailway  liegt,  außer  in  dem  Anschluß  an 
die  benachbarten  Bahnen  am  Bahnhof  in  Duluth.  für  den  zn  transportierenden  Eisenstein  in  den 
Docks  im  Hafen  von  Duluth.     Es  sind  daselbst  drei  große  Docks  vorhanden.    Diese  aus  Holz 
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tier^estellten  Dockaulagen  sind  Gerüste,  welche  etwa  21  iu  über  das  Wasser  hinausragen.  Auf 
diesen  Gerüsten  liegen  je  nach  Bedeutung  der  Docks  drei  oder  vier  Geleise.  Die  an  Heren  Geleise 
liegen  über  großen,  taachenähnlichen  Behältern,  welche  Öffnungen  nach  außen  besitzen.  Diese 
Offiiiingen  enden  in  eisernen  Röhren,  die  im  aufgezogenen  Zustande  den  Trichter  verschließen 
und  im  herabgelassenen  Znstande  in  die  vor  den  Docks  liegenden  Schiffe  für  den  Transport 
von  Eisenstein  hineingeführt  werden.  Die  Länge  der  Taschen  korrespondiert  mit  der  Länge  der 
Eisensteinwagen,  so  daß  je  drei  Taschen  von  zwei  Eisenstein  wagen  beim  Ausladen  überdeckt  sind. 
Die  Mittellinie  der  Taschen  und  der  Ansiaufröhren  korrespondieren  wiederum  mit  den  in  den 
Decken  der  Schiffe  angebrachten  Öffnungen  derart,  daß  das  Schiff  so  gelegt  werden  kann,  daß 
eiue  beliebig  große  Anzahl  von  Auslanfröhren  gleichzeitig  in  die  verschiedenen  Öffnungen  im 
Schiff  einlaufen.  Dock  Nr.  1  im  Hafen  von  Duluth  besitzt  3H4  Taschen,  also  je  192  Taschen 
auf  einer  Seite,  deren  jede  127  t  Eisenstein  faßt.  Dock  Nr.  2  hat  auf  beiden  Seiten  zusammen 
gleichfalls  384  Taschen,  deren  jede  152,4  t  faßt.  Dock  Nr.  3  hat  192  Taschen  im  ganzen,  von 
denen  jede  177,8  t  faßt.  Die  ganze  Dockanlage  kann  also  in  ihren  Taschen  1  11  434  t  Eisenstein 
aufnehmen.  Es  maß  hierbei  bemerkt  werden,  daß  der  Versand  des  Eisensteins  nur  7  bis  8  Monate 
iui  Jahr  möglich  ist,  da  die  Kälte  der  übrigen  Monate  sowohl  den  Betrieb  der  Gruben  im  offenen 
Tagebau  wie  auch  die  Schiffahrt  nicht  geBtattct.  Unter  diesen  Gesichtspunkten  müssen  sämtliche 
Einrichtungen  und  auch  die  Belriebsresultate  der  Bahnen  betrachtet  werden.  Der  ganze  Betrieb 
auf  den  Docks  wird  im  Winter  geschlossen  und  das  Persona)  mit  Ausnahme  der  Beamten  ent- 
lassen. Auf  den  drei  vorhandenen  Docks  waren  in  einer  Arbeitsschicht  125  Menschen  beschäftigt, 
also  im  Tag-  und  Nachtbetrieb  250.  Die  Leute  erhielten  Löhne  von  8,50..  4f  f.  d.  Schicht  am 
Tatr  und  9,50  K  f..d.  Schicht  bei  Nacht.  Dieses  Personal  war  imstande,  iu  20  Stunden  1500 
Eisenbahnwagen  zu  entladen.  Die  Verladung  in  die  Schiffe  hatte  im  August  1903  gleichzeitig 
durch  dasselbe  Personal  in  2(i  Tagen  1  03*5  370  t  betragen. 

Hiernach  sind  durchschnittlich  an  einem  Arbeitstage  rund  40  000  t  in  die  Schiffe  verladen. 
Da  dasselbe  Personal  das  Ausladen  von  1500  Wagenladungen  gleichzeitig  besorgt  nnd  die  Be- 
laitnug  der  Wagen  durchschnittlich  mit  40  t  angenommen  werden  muß,  so  sind  im  Höchstfalle 
aus  dem  Eisenbahnwagen  in  die  Taschen  täglich  60  000 1  verladen  worden.  Im  Mittel  dürfte 
aber  das  Ausladen  ans  den  Eisenbahnwagen  dein  Verladen  in  die  Schiffe  gleichkommeil.  Um  einen 
Anhaltspunkt  über  die  Kosteti  dieser  Methode  zu  erhalten,  kann  daher  wohl  die  Menge  der 
durchschnittlich  nnd  täglich  ausgeladenen  Wagen  auf  40  000  t  angesetzt  worden.  Mit  Ausladen 
und  Einladen  würden  daher  in  einem  Tage  80oo0t  bewältigt  werden  können.  An  Arbeitslöhnen 
sind  hierfür  verausgabt  durchschnittlich  täglich  für  125  Personen  zu  H,50  Jt  —  1063,50.//,  für 
125  Personen  zu  9,50-^=  1 187,50  oder  im  ganz  n  2250  Auf  eine  Tonne  des  durch- 
whnittlich  an  einem  Tage  behandelten  Materials  kommen  demnach  2,8  <j.  In  Wirklichkeit  werden 
die  Kosten  für  die  Ausladung  des  Eisensteins  aus  den  Wagen  etwas  höher  und  die  Kosten  für 
die  Beladung  der  Schiffe  etwas  niedriger  seiu.  Es  stimmt  dies  überein  mit  einer  Angabe,  die 
mir  später  auf  einem  Hüttenwerk  gemacht  wurde,  nach  welcher  die  Gesamtkosten  des  Ausladens 
au»  den  eisernen  Trichterwagen  sich  auf  etwa  4  c)  f.  d.  Tonne  belaufen.  Da  der  Eisenstein 
noch  eine  starke  Grnbenfeuchtigkeit  besitzt  und  sich  infolgedessen  leicht  festsetzt,  so  ist  eine 
Nachhilfe  beim  Ausladen  auch  bei  Trichterwagen  nicht  zu  vermeiden.  Wie  obige  Kech-nng  aber 
zeigt,  sind  die  Leistungen  bei  dieser  Arbeit  so  bedeutende,  daß  die  hierdurch  entstanden  n  Kosten 
uidit  ins  Gewicht  fallen.  Für  das  Ausladen  eines  Wagens  wurde  durchschnittlich  bei  einer  Be- 
schäftigung von  4  bis  H  Mann  auf  dem  Wagen  eine  Zeit  von  10  Minuten  verbraucht.  Durch 
Einführung  der  eisernen  Wagen  und  die  damit  verbundenen  bequemeren  Einrichtungen  zum  Öffnen 
der  Trichter  waren,  wie  der  Dockmeister  versicherte,  f.  d.  Schicht  25  Mann  erspart  worden. 
In  liebenswürdiger  Weise  wurden  mir  die  Bücher  zur  Einsicht  vorgelegt  nnd  überzeugte  ich  mich 
davon,  daß  das  an  diesem  Tage  vor  dem  Dock  liegende  Schiff,  Yohn  W.  Uates,  am  23.  August 
im  Dock  beladen  und  an  demselben  Tage  nach  <!onneaut  abgefahren  war.  Das  Schiff  war  am 
31.  Aagust  zurückgekehrt,  war  an  diesem  Tage  schon  wieder  beladen  worden  und  sollte  am 
Abeud  desselben  Tages  wieder  nach  (onneant  abfahren.  Die  Ladefähigkeit  des  Schiffes,  welche 
voll  ausgenutzt  wurde,  betrug  7800  t.  Die  Beladung,  die  Fahrt  mit  voller  Last  auf  1450  km 
Entfernung,  die  Ausladung  und  die  leere  Rückfahrt  mit  wiederholter  Beladung  nahm  also  8  Ar- 
beitstage in  Anspruch.  Ergänzend  sei  noch  bemerkt,  daß  die  Länge  der  einzelnen  Docks  in 
Duluth  712  ra  und  die  lichte  Länge  einer  Tasche  3,7  m  betrug. 

Uhue  auf  die  Einzelheiten  der  dritten  in  diesem  Gebiete  befindlichen  Bahn  der  Dntnth  and 
Iron  Range  Railway  einzugehen,  da  dieselbe  in  ihrer  Bauart  und  im  Betrieb  wesentlich  einfachere 
Verhältnisse  aufweist,  sei  doch  noch  angeführt,  daß  dnreh  den  EinfltiC  dieser  Verhältnisse  und 
die  große  Menge  an  Eisenstein,  welche  auf  dieser  Linie  gefahren  wird,  das  Betriebsergebnis 
derselben   ein   noch  wesentlich  günstigeres  ist.     Die  Ausgaben  auf  dieser  Linie  betragen  nur 
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36.31  °/°  der  Einnahmen.  Die  Bahn  hat  für  1802  eine  Dividende  von  60  w/o  verteilt  und  außer- 
dem noch  einen  Überschuß  von  3  416  295,40,.-*  gehabt.  Die  Linie  bringt  ihren  Eisensteintrans- 
port nach  den  in  dem  Hafen  von  Two  Harbors  gelegenen  und  ihr  gehörigen  5  Docks,  welche 
einen  Fassungsraum  von  etwa  167  648  t  haben. 

Der  Hafen  von  Duluth,  an  der  südwestlichen  Ecke  des  Lake  Superior  gelegen,  kann  als 
einer  der  größten  und  auch  wohl  der  geschütztesten  Hüten  betrachtet  werden.  Die  außerordentlich 
große  Flache  des  inneren  Hafens  ist  durch  zwei  parallel  liegende  Dämme  gesichert,  welche  mit 
dem  großen  See  nur  durch  je  eine,  an  den  entgegengesetzten  Enden  liegende  Öffnung  zur  Durch- 
fahrt verbunden  ist.  Auf  diese  Weise  ist  der  Hafen  gegen  jede  Flutwelle  gesichert.  Die  Damme 
scheinen  teilweise  aus  Felsen  zu  bestehen  und  einen  sicheren  Untergrund  zu  bieten,  da  sie  fast 
ganz  mit  Wohnhäusern  besetzt  sind.  Der  Hafen  hat  eine  durchschnittliche  Tiefe  des  Wassers 
von  5,8  m.  Da  er  den  Ausgangspunkt  des  St.  Louis  River  bildet,  welcher  durch  ein  stark 
sandiges  Gebiet  läuft,  so  ist  die  Gefahr  der  Versandung  nicht  unbedeutend  und  maß  ein  Offen- 
halten des  Fahrwassers  durch  regelmäßige  Baggerung  geschehen.  Es  kann  an  dieser  Stelle  nicht 
auf  den  sonstigen  Güterverband  von  Dtiltith  eingegangen  werden  und  soll  nur  kurz  noch  bemerkt 
werden,  daß  der  Gehalt  der  Schiffe,  welche  im  Jahre  1902  ans  dem  Hafen  von  Duluth  ausliefen, 
14,5  Millionen  Tonnen  betrug.  Man  beabsichtigt,  den  Hafen  auf  eine  Tiefe  von  6,4  m  zu  bringen, 
und  wird  es  alsdann  möglich  sein,  mit  Schiffen  von  loOOOt  Tragfähigkeit  dort  zu  verkehren. 
Mit  aller  Wahrscheinlichkeit  wird  dieser  Platz  nicht  nur  für  Eisenstein-,  sondern  auch  für  Ge- 
treide- und  Holzverschiffung  in  der  Zukunft  noch  eine  wesentlich  größere  Holle  spielen,  als  es 
heute  der  Fall  ist. 

Der  Seetransport.  Die  Verschiffung  des  Eisensteins  erfolgt  überwiegend  durch  eiserne 
Schiffe,  deren  Tragfähigkeit  zurzeit  bis  8000 1  geht.  Die  Vergrößerung  dieser  Tragfähigkeit 
wird  in  erster  Linie  von  der  Tiefe  des  Hafens  in  Duluth  abhängen.  Was  die  Schiffe  selbst  an- 
geht, welche  hier  und  auch  im  übrigen  Gebiete  des  Lake  Superior  verkehren,  so  hat  man  ver- 
sucht, für  den  Eisensteintransport  Schiffe  zu  bauen,  welche  in  ihrer  Form  dem  Äußeren  eines 
Walfische»  gleichen.  Man  ist  indessen  von  dieser  Form  wieder  abgekommen  und  sind  die  für  den 
Eisensteintrausport  verkehrenden  Dampfer  neuerdings  wieder  in  der  auch  früher  gebräuchlichen 
Weise,  aber  mit  größerem  Inhalt  ausgeführt. 

Der  Transport  des  Eisensteins  wie  auch  sämtlicher  übrigen  Güter,  welche  von  dem  Hafen 
des  Lake  Superior  nach  dem  Osten  verschifft  werden,  kommt  an  dem  östlichen  Ende  dieses  Sees 
bei  Sault  Ste.  Marie  zusammen  nnd  muß  dort  bei  einem  mittleren  Unterschiede  des  Wasserstandes 
von  6  m  zwischen  dem  Lake  Superior  nnd  den  östlich  folgenden  Seen  in  dieser  Höhendifferenz 
durchgeschleust  werden.  Es  dürfte  von  Interesse  sein,  die  Behandlung  der  ganz  außerordentlich 
großen  Massentransporte  an  diesem  Punkte  etwas  näher  zu  beleuchten. 

Zur  Ausgleichung  des  bezeichneten  Höhenunterschiedes  befindet  sich  auf  der  kanadischen 
Seite  eine  ältere  Schleuse  und  auf  der  amerikanischen  Seite  eine  ältere  und  eine  neue  Schleuse. 
Im  Monat  Juli  1903  wurden  durch  die  beiden  amerikanischen  Schleusen  rund  6.5  Millionen  Tounen 
Schiffe  durchgeschleust.  Es  ist  dies  eiue  Leistung,  wie  sie  sich  zurzeit  an  keinem  Punkte  der 
Welt,  wiederholt.  Die  neue  amerikanische  Schleuse  hat  eine  lichte  Weite  von  28  m  nnd  zwischen 
den  inneren  Toren  eine  Länge  von  150  m.  Die  Schleuse  kann  bequem  vier  Schiffe  mittlerer 
Größe  aufnehmen  und  gleichzeitig  durchschleusen.  Es  wurde  beobachtet,  daß  die  Durchschleusung 
von  vier  Schiffet)  mit  rund  20  000  t  Inhalt  einschließlich  der  Ein-  und  Ausfahrt  in  25  Minuten 
durchgeführt  wnrde.  Hiervon  entfielen  nur  etwa  8  Minuten  auf  das  Füllen  der  Schleuse.  Das 
Füllen  sowie  das  Entleeren  der  Schleusen  geschieht  durch  eine  große  Anzahl  von  Öffnungen, 
welche  sich  in  vier  Reihen  auf  dem  Boden  der  Schleusen  befinden  und  in  eine  gemeinsame  Lei- 
tung, welche  außerhalb  des  Baues  kontrolliert  wird,  auslaufen.  Das  Öffnen  der  eisernen  Schleusen- 
tore erfolgt  durch  Windewerk,  welches  durch  hydraulische  Kraft  getrieben  wird.  Die  Maschinen 
für  die  Beschaffung  der  hydraulischen  Kraft  und  die  schweren  Akkumulatoren,  sowie  eine  größere 
Anzahl  von  Pnmpmaschinen  zum  völligen  Entleeren  der  Schleusen  für  die  Winterzeit  und  für 
etwaige  Reparaturen,  befinden  sich  nebst  den  zugehörigen  Dampfkesseln  im  Erdgeschoß  des  Ver- 
waltungsgebäudes, welches  zwischen  der  alten  und  nenen  Schleuse  liegt.  Man  erwartet,  daß  der 
Durchgangsverkehr  in  den  8  Monaten  der  diesjährigen  Saison  sich  im  ganzen  auf  etwa  35  Millionen 
Tonnen  belaufen  wird. 

Die  Ausführung  der  Schlcnsenbauten  ist  durch  die  amerikanische  Regierung  erfolgt.  Die 
Verwaltung  liegt  gleichfalls  in  ihren  Händen.  Ober  die  Kosten  der  Anlage  konnte  nichts  Be- 
stimmtes in  Erfahrung  gebracht  werden,  sie  dürften  aber  zwischen  17  bis  20  Millionen  Mark 
betragen.  Eine  Abgabe  für  die  Dnrchschleusung  der  Schiffe  wird  nicht  erhoben,  die  Durchschleu- 
snng  ist  also  vollständig  kostenfrei.  Die  Betriebskosten  sind  jedenfalls  sehr  erheblich.  Da  die 
Schleusen  Tag  und  Nacht  im  Betrieb  sind,  ist  ein  sehr  großes  Personal  für  dieselben  erforderlich. 
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Zur  Hilfeleistang:  bei  dem  Durchziehen  der  großen  Schiffe  stehen  kleinere  Schlepper  zur  Ver- 
fiipng.  Der  Betrieb  scheint  sich  vorwiegend  auf  die  amerikanischen  Schleusen  zu  beschränken 
and  können  daher  die  Verhältnisse  auf  der  kanadischen  Seite  hier  außer  Betracht  gelassen  werden. 
Bs  ist  interessant,  an  dieser  Stelle  auf  den  Gegensatz  der  Auffassungen  aufmerksam  zu  machen, 
welcher  in  der  geschilderten  Behandlung  des  Verkehrs  durch  die  amerikanischen  Behörden  und  der  in 
Deutschland  vorhandenen  Neigung,  den  Verkehr  auf  den  Strömen  mit  Abgaben  zu  belegen,  liegt. 

Nebenbei  soll  auf  die  in  Sault  Ste.  Marie  stattfindende  Ausnutzung  des  Wassergefälles  für 
industrielle  Zwecke  hingewiesen  werden.  Durch  eine  besondere  Gesellschaft  ist  eine  Anlage  von 
80  Turbinen  geschaffen,  welche  40  000  P.  S.  abgeben  kann.  Zurzeit  weiden  hiervon  nur  10000  P.  S. 
benatzt.  Die  Gesellschaft,  welche  diese  Anlage  erbaut  hat,  ist  durch  dieselbe  sowie  eiue  ähnliche  Anlage 
ron  20000  P.S.,  welche  sie  auf  kanadischer  Seite  besitzt,  zu  einer  Anzahl  von  Fabrikationen  ver- 
leitet worden,  welche  vor  wenigen  Wochen  znm  finanziellen  Zusammenbruc  h  derselben  geführt  haben. 

Zu  den  hauptsächlichsten  Versandstationen  im  Gebiete  des  Oberen  Sees,  nämlich :  Two  Harbors, 
[>uluth,  West  Superior,  Ashland  und  Marqnette,  welche  den  Transport  nach  dem  Osten  durch  die 
Schleusen  von  Sault  Ste.  Marie  bewirken,  kommt  ans  dem  Gebiete  des  Lake  Michigan  noch  der 
Hafen  von  Escanaba  hinzu,  da  derselbe  den  Eisenstein  ans  der  Ablagerung  des  Menominee- 
(iebiets,  des  südlichsten  vom  Lake  Superior,  übernimmt  (siehe  die  Karte).  Die  überwiegende 
Menge  des  an  diesen  Plätzen  verschifften  Eisensteins  geht  nach  den  auf  der  Südseite  des 
Lake  Erie  von  Detroit  bis  Buffalo  liegenden  Plätzen.  Von  den  im  Staate  Ohio  liegenden  Häfen 
am  Lake  Erie  hatten  die  wesentlichsten  derselben  in  1902  an  Eisenstein  empfangen:  Toledo 
1038  160  t,  Sandusky  182  289  t,  Huron  Harhor  592  483  t,  Loruin  Harbor  1631  IHK  t,  Cleve- 
tand «363  792  t.  Fairport  Harbor  1  751  053  t,  Astabula  5  486  840  t,  Conneant  Harbor  1893  752  t. 
Diese  Häfen  hatten  im  Jahre  1902  61,59  %  des  ganzen  zur  Verschiffung  kommenden  Eisensteins 
erhalten.  Die  übrigen  38,41  %  gingen  teils  nach  Plätzen  am  Lake  Michigan  und  teils  nach  den 
Häfen  des  Lake  Erie,  die  im  Staate  New  York  liegen.  Für  den  vorliegenden  Zweck  darf  die 
weitere  Beschreibung  sich  darauf  beschränken,  den  Eisenstein  zu  verfolgen,  welcher  in  den  Häfen 
des  Staates  Ohio  zur  Ausladung  kommt.  Die  Fracht  für  den  Seetransport  von  den  westlichen 
Häfen  des  Lake  Superior  nach  den  Häfen  am  Lake  Erie  auf  eine  Entfernung  von  durchschnittlich 
1 450  km  betrog  im  Sommer  dieses  Jahres  3,2  -  ff.  f.  d.  Tonne.  Wenn  der  Eisenstein  in  diesen 
Hafen  auf  Lager  genommen  wurde,  so  wurde  für  die  Ausladung  und  die  Lagerung  ein  Satz  von 
0.90  -M  f.  d.  Tonne  gerechuet.  Der  Frachtsatz  von  dem  näher  gelegenen  Hafen  von  Mnrquette 
nach  den  Häfen  am  Lake  Erie  betrug  in  diesem  Sommer  2,89  fi  und  vom  Hafen  von  Escauaba 
im  Lake  Michigan  nach  denselben  Punkten  2,48  .H  f.  d.  Tonne.  Für  den  Rücktransport,  meistens 
Kohlen  (1903:  6331  000  t),  gelten  natürlich  andere  Sätze.  Für  die  Beförderung  von  Kohlen 
ans  den  Häfen  des  Lake  Erie  nach  Hongthon  am  Lake  Superior  konnte  ich  feststellen,  daß  ein 
Nitz  von  1.60  Jt  f.  d.  Tonne  in  diesem  Sommer  zur  Anwendung  kam.  Dieser  Satz  wurde  aber 
als  ein  sehr  glücklicher  Abschluß  bezeichnet. 

Der  auf  dem  Oberen  See  nach  dem  Osten  verfrachtete  Eisenstein  geht  teilweise  an  die 
Hätten,  welche  uumittelbar  an  den  Ufern  der  großen  Seen  Hegen,  teilweise  auf  die  großen  Lager- 
platze an  den  Ansschiffnngshäfen,  und  teilweise  wird  er  direkt  nach  den  Hütten  im  Inland  weiter- 
verfrachtet. Von  diesen  Häfen  nahm  im  Jahre  1902  Cleveland  den  ersten  Platz  ein,  da  er 
6  36.3  792  t  Eisenstein  erhielt.  Cleveland  ist  der  älteste  Hafen  und  hat  daher  auch  in  bezug  auf 
technische  Einrichtungen  keinen  Anspruch  darauf,  die  neuesten  Konstruktionen  zu  besitzen.  Es 
dürfte  indessen  interessant  sein,  einige  Zahlen  über  diesen  Hafen  anzuführen. 

In  Cleveland  besitzt  die  Pennsylvania  Eisenbahn-Gesellschaft  sieben  Docks,  welche  einen 
Lagerraum  für  Eisenstein  von  1  379  000  t  haben.  Zum  Ausladen  hnt  die  Gesellschaft  37  Brücken- 
krane im  Betrieb.  Die  Erie  Eisenbahn-Gesellschaft  hat  fünf  Docks  mit  einem  Lagerungsgehalt 
von  783  000  t  und  arbeitet  auf  denselben  mit  30  Brfickenkranen.  Im  ganzen  konnten  dort  also 
2.1  Millionen  Tonnen  Eisenstein  lagern.  Die  Leistungsfähigkeit  der  Brücken krnne.  welche  von 
normaler  bekannter  Konstruktion  sind,  wurde  für  den  Arbeitstag  von  10  Stunden  auf  I2»>0  t  bei 
eemeinsamer  Arbeit  von  drei  Kranen  angegeben.  Die  Zahl  der  zur  Verwendung  kommenden 
ßrfickenkrano  bei  einer  Verladung  hilngt  von  den  in  dein  Deck  der  Schiffe  befindlichen  Luken 
ib.  Bei  sechs  Luken  konnte  die  Leistung  auf  200  bis  260  t  i.  d.  Stunde  festgestellt  werden. 
I'ie  Kosteu  der  Ausladung  betrugen,  soweit  sie  sich  auf  die  Brückenkrane  selbst  bezogen.  4,25 
bis  5,40  öj  f.  d.  Tonne.  Hierbei  ist  aber  Verzinsung  und  Amortisation  der  Anlage  nicht  mit 
«•inbegriffen.  Ferner  kommen  noch  die  Kosten  des  Einschaufeln*  im  Schiffe  selbst  hinzu.  Je  nach 
der  Bauart  dos  Schiffes  und  den  hierbei  verwendeten  mechanischen  Hilfsmitteln  sind  diese  Kosten 
sehr  verschieden.  Die  Eisenbahn  -  Gesellschaften  rechnen  für  die  Verladung  und  Lagerung 
v,»m  Schiffe  auf  den  Lagerplatz  oder  vom  Lagerplatz  auf  den  Waggon  0.80  bis  0,90  ..//•  für  die 
Toone.   Dabei  ist  aber  die  ganze  Lagerung  einbegriffen.   Welche  Bedeutung  diese  Lagerung  infolge 
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des  Ausfalles  im  Transport  während  der  Wintermonate  hat.  ergibt  sich  daraus,  daß  die  sämtlichen 
Lagerplätze  in  Cleveland  ein  Drittel  des  ganzen  Jahresnrtischlages  an  Eisenstein  aufnehmen  können. 

Nicht  unerwähnt  darf  hier  der  bedeutende  Kohlenumschlag  des  Hafens  von  Cleveland  bleiben. 
Es  wurden  au  Kohlen  und  Koks  im  Jahre  1902  2  504  705  t  verschifft.  Der  Koblenbahnkof  am 
Hafen  in  Cleveland  hat  48  parallel  zueinander  laufende  Geleise.  Dieselben  sind  aber  von  ver- 
hältnismäßig geringer  Länge  und  laufen  in  die  am  Hafen  liegenden  drei  Kohlenwipper  und  eine 
Trichteranlage  aus.  Die  Kohlenwipper  entleeren  die  ankommenden  schweren  Güterwagen  seitlich 
direkt  in  die  Schiffe  und  brauchen  zur  Entleerung  eines  Wagens  (zu  45  t)  3  bis  4  Minuten. 
Die  entleerten  Wagen  laufen  auf  der  andern  Seite  des  Wippers  selbsttätig  aus,  fahren  dann  anf 
ein  wieder  steigendes  Geleise,  stellen  dabei  selbsttätig  die  Weichen  und  lanfen  ebenso  selbsttätig 
zurück  in  das  Gleise  für  die  leeren  Wagen.  Für  die  Bedienung  sind  ein  Maschinist,  ein  Heizer 
und  drei  Arbeiter  erforderlich.  Ein  Wipper  soll  127  000  kg  wiegen  und  250000  bis  275000  Jf  kosten. 
Hei  der  vorhandenen  Trichteranlage  werden  die  Eisenbahnwagen  auf  einer  schiefen  Ebene  mit  Seil 
durch  eine  Fördermaschine  heraufgezogen,  oben  in  Trichter  entleert  und  dann  wieder  herabgebrerast. 

Bezüglich  der  Ausladung  der  Kohlen  in  den  großen  Städten  soll  eine  neuere  Mitteilung  des 
„Iron  Ageu  nicht  unerwähnt  bleiben,  nach  welcher  es  mit  den  neueren  Konstruktionen  möglich 
ist,  bei  27,5  in  Hohe  über  Niedrigwasser  aus  einer  Luke  des  Schiffes  325  t  bituminöse  Kohle  in 
der  Stunde  zu  heben,  nach  den  Vorratstrichtern  zu  schaffen,  dort  mit  Steinbrechern  die  Kohle 
in  die  zum  Heizen  übliche  Grolle  zu  brechen  und  auf  das  Lager  zu  schaffen.  Zu  diesem 
Zwec  k  sind  die  Betriebsmaschinen,  welche  bisher  50  bis  100  1*.  S.  besaßen,  auf  300  P.  S.  ver- 
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stärkt.  Die  Kohlenbrechmaachine,  welche  in  dem  Hebeturm  steht  und  die  Kohlen  in  der  Größe 
bricht,  die  für  selbsttätige  Stelleinrichtungen  nötig  ist,  leistet,  über  5  t  i.  d.  Minute.  Sie  erhält 
die  Kohle  direkt  aus  dem  Aufzug.  Der  Aufzug  faßt  mit  jedem  Hub  2  t  Kohle  und  braucht  für 
die  Beförderung  dieser  2  t  auf  eine  Länge  von  im  ganzen  30  m  6  Sekunden.  Die  ganze  Arbeit 
der  Schaufel  in  dem  Schiffe  einschließlich  des  Hebens  der  2  t  und  des  Entladens  derselben  wird 
in  22  Sekunden  ausgeführt. 

Die  Eisenbahnverhältnisse  in  Cleveland  sind,  da  hier  die  Bahnen  nicht  nur  diese  durch- 
laufenden Massen  zu  transportieren  haben,  sondern  auch  noch  den  Verkehr  eines  großen  Industrie- 
platzes bedienen,  wenig  geeignet,  um  Resultate  zur  Beurteilung  des  reinen  Massentransports 
daraus  zu  entnehmen.  Zu  diesem  Zweck  ist  der  Hafen  von  Conneant  geeigneter,  da  er  von  der 
Carnegie  Steel  Company  vor  einigen  Jahren  lediglich  dazu  angelegt  ist,  die  Ausladung  und  den 
Versand  des  eigenen  Erzes  zu  bewirken,  und  die  Betriebsresultate  dieses  Hafens  sowie  der  daran 
anschließenden  Bahn  nach  Pittsburg  nur  aus  dem  Massenverkehr  stammen. 

Der  Hafen  von  Conneaut,  auf  der  Südseite  des  Lake  Erie  zwischen  den  Plätzen  Erie  und 
Cleveland  gelegen,  ist  auf  der  Abbildung  Ii  in  seiner  Form  und  mit  den  wesentlichsten  Ein- 
richtungen wiedergegeben.  Derselbe  empfing  im  Jahre  1902  4 893 752  t  Eisenstein.  In  demselben 
Jahre  wurden  mit  der  Eisenbahn  von  diesem  Hafen  aus  4  7ti0  228t  südlich  versandt.  Es  sind 
Lagerplätze  vorhanden,  um  910  000  t  Eisenstein  dort  abstürzen  und  lagern  zu  können.  Der  hinterste 
d.  h.  der  südlichste  Teil  des  Hafens  ist  auf  seiner  westlichen  Seite  dazu  bestimmt,  lediglich 
Eisenstein  aus  den  Schiffen  direkt  in  die  Eisenbahnwagen  zu  verladen.  Hierzu  dienen  zwölf 
Briickenkrane  neuester  Konstruktion.  Die  Krane  arbeiten,  wenn  die  Größe  des  Schiffes  und  seine 
Öffnungen  dies  erlauben,  alle  gleichzeitig  auf  ein  Schiff  und  bringen  aus  demselben  den  Eisenstein 
in  die  Eisenbahnwagen,  welche  auf  einem  der  1 1  Geleise  stehen,  die  sich  an  diesem  Teil  des 
Hafens  entlang  ziehen.    Die  Gefäße  der  einzelnen  Ladekrane  haben  einen  Inhalt  von  1,5  bis  2  t. 
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Bei  geuugender  Beladung  der  Gefäße  im  Schiffe  können  die  Krane  in  jeder  Minute  ein  Gefäß 
heben,  ausladen  nnd  wieder  in  das  Schiff  versenken.  Die  Gefäße  selbst  sind  Greifer,  welche  sich 
nach  außen  öffnen  und  beim  Schließen  den  Eisenstein  selbsttätig  aufgreifen.  Unter  diesen  Um- 
ständen ist  es  notwendig,  den  Eisenstein,  wenn  er  nicht  mehr  in  größeren  Haufen  im  Schiffe 
liegt,  zusammenzuschaufeln,  nm  das  Anfassen  der  (»reifer  zu  ermöglichen.  Dies  geschieht  mit 
großen,  von  zwei  Männern  getragenen  Schaufeln,  welche  durch  ein  Seil  mit  einem  elektrischen 
Haspel  verbunden  sind,  und  auf  diese  Weise  das  Zusammenschaufeln  der  Eisensteinreste  im  Schiffe 
besurgen.  Ein  Schiff  von  7300  t  Inhalt  wurde  nach  der  Angabe  des  Kapitäns  in  H  bis  7  Stunden 
entladen.  Für  drei  zusammengehörige  Brückenkrane  waren  im  ganzen  vier  Leute  an  den  Kranen 
and  je  zwei  Leute  im  Schiff  an  der  mechanischen  Schaufel  beschäftigt.  Das  Rangieren  der  be- 
ladenen  Wagen  erfolgte  mit  Hilfe  von  starken  Seilen,  welche  sich  neben  den  Geleisen  nach  beiden 
Richtungen  langsam  bewegen  und  mechanisch  angetrieben  werden.  Die  Rangierer  kuppelten  mit 
einer  Friktionskuppelung  ein  schwaches  Seil  an  dieses  starke  Zugseil  und  befestigten  das  andere 
Ende  des  schwächeren  Seils  an  dem  zu  bewegenden  Eisenbahnwagen.  Auf  diese  Weise  waren 
zwei  Leute  imstande,  das  ganze  Rangiergeschäft  auf  diesem  Teil  des  Bahnhofs  zu  besorgen. 

Die  Hauptlagerplätze  für  Eisenstein  am  Hafen  von  Conneaut  befinden  sich  auf  derselben 
(westlichen)  Seite  des  Hafens,  im  vorderen  Teil  desselben  nach  der  See  zu.  Es  sind  daselbst 
noch  35  Brückenkrane  vorhanden,  alle  von  gleicher  Konstruktion.  Die  an  diesen  Kranen  befind- 
lichen Transportgefäße  fassen  aber  den  Eisenstein  nicht  selbsttätig,  sondern  lassen  die  Gefäße, 
welche  mit  Laufrollen  versehen  sind,  in  die  Schiffe,  werden  alsdann  von  denselben  abgekuppelt 
und  nehmen  ein  inzwischen  durch  Menschenkraft  beladencs  Gefäß  aus  dem  Schiff  zum  Lagerplatz. 
Am  Schiff  selbst  sind  infolgedessen  für  jeden  Kran  12  bis  15  Menschen  notwendig,  um  die  Ge- 
fäße rechtzeitig  gefüllt  dem  Kran  zur  Verfügung  zu  stellen.  Auf  diesem  Teil  des  Hafens  wurde 
zurzeit  nur  harter  eisenreicher  Eisenstein  ausgeladen.  Es  liegt  die  Vermutung  nahe,  daß  die 
Selbstgreifer  der  Brückenkrane,  die  auf  dem  zuerst  beschriebenen  Teil  lediglich  mit  weicherem 
Material  arbeiteu,  bei  hartem  Material  ihren  Dienst  nicht  in  befriedigender  Weise  leisten. 
.Andernfalls  würde  man  schwerlich  die  vielen  Menschen  mit  einem  Tagelohn  von  1  bis  2  Dollar 
pro  Kopf  beibehalten.  Selbstverständlich  kann  man  mit  diesen  35  Kranen  im  Bedarfsfall  anstatt 
auf  den  Lagerplatz  direkt  in  die  Eisenbahnwagen  verladen.  Das  Rangieren  derselben  erfolgt  in 
gleicher  Weise  wie  vorher  beschrieben. 

Auf  der  östlichen  Seite  des  äußeren  Hafens  befinden  sich  die  neuesten  Hebevorrichtungen, 
die  Bogenannten  Hulett- Apparate.  Eine  genauere  Beschreibung  der  Apparate  ist  schon  in  „Stahl 
nnd  Eisen"  1901  Heft  18  nnd  folgende  gegeben  und  kann  daher  fibergangen  werden.  Der 
Apparat  faßt  im  Schiffe  mit  einem  <iriff  10  t  Eisenstein  und  ist  der  Greifer  so  konstruiert,  daß  er 
«ich  teleskopisch  anseinanderziehen  läßt.  Selbst  wenn  er  durch  eine  verhältnismäßig  enge  Luke 
in  das  Schiff  hineingelassen  wird,  kann  er  im  Innern  des  Schiffes  sich  nach  einer  beliebigen  Seite 
hin  ausdehneu  und  das  Material,  wenn  die  Ausladung  zu  Ende  geht,  selbst  zusammenkratzen. 
Der  5'  .schiriist,  welcher  diese  Operation  leitet,  befindet  sich  inmitten  des  Rohres,  das  sich  in  das 
Schiff  hineinsenkt,  so  daß  er  alle  Bewegungen  übersehen  nnd  nach  Bedarf  leiten  kann.  Im  ganzen 
bedarf  der  Apparat  nur  drei  Leute  zur  Bedienung,  hat  aber  die  sehr  bedeutende  Kraft  von  200 
bis  250  P.  S.  notwendig,  wenn  dieselbe  auch  nur  vorübergehend  zur  Anwendung  gelangt.  Es 
wurde  unter  mehrfacher  Kontrolle  festgestellt,  daß  ein  Apparat  einen  Eisenbahnwagen  von  45  t 
Tragfähigkeit  in  15  Minuten  zur  Abfahrt  beladen  hatte.  Im  Boot  selbst  war  keine  besondere 
Bedienung  vorhanden.  Die  vier  vorhandenen  Apparate  konnten  ein  Schiff  von  7300  t  in  zehn 
Standen  ausladen.  Die  Arbeit  des  Apparats  macht  einen  außerordentlich  sicheren  Eindruck,  es 
v>t  aber  nicht  zu  verkennen,  daß  das  (Janze  eiue  schwere  Konstruktion  bedingt,  welche  hierdurch 
M-hr  teuer  wird. 

Neben  den  erwähnten  Ausladevorrichtungen  befanden  sich  auf  der  östlichen  Seite  des  Hafens 
noch  eine  Anzahl  kleinere  Drehkrane  zum  Ausladen  von  Eisenstein,  die  indessen  nichts 
wesentlich  Neues  bieten.  Endlich  befindet  sich  auf  der  entgegengesetzten  Seite  des  inneren 
Hafens,  welche  zuerst  beschrieben  wurde,  noch  eine  mechanische  Vorrichtung,  um  die  mit  Kohlen 
ankommenden  Wagen  in  die  Schiffe  auszuladen.  Die  Eisenbahnwagen  werden  in  dem  gewöhn- 
lichen Gerüst  dieser  Vorrichtung  in  ihrer  Stellung  festgepreßt  und  dann  mit  dem  Gerüst  ge- 
hoben, um  schwere  Zapfen  gedreht  und  seitlich  in  die  Schiffe  entladen.  Diese  Kipper  erforderten 
m  ihrer  Bedienung  einen  Maschinisten,  drei  Arbeiter  und  einen  Heizer.  Um  einen  Kohlenwagen 
von  45  t  zu  entladen,  sind  3  bis  4  Minuten  nötig.  Allgemein  sei  bei  dieser  Gelegenheit  bemerkt, 
•tob"  die  Schiffsmannschaft  sich  nicht  an  den  Löscharbeiten  dir  Schiffe  beteiligt.  Soweit  sie  nicht 
-inreh  Arbeiten   am  und  im  Schiffe  beschäftigt   ist,  sieht  sie  dein  Aus-  und  Einladen  untätig  zu. 


(Schlull  folgt.) 
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Kesselmaterial  und  Kesselkorrosioneu. 

Von  H.  Rinne -Essen  a.  d.  Ruhr. 


In  den  verschiedensten  Zeitschriften,  Jahres- 
berichten usw.  ist  in  der  letzten  Zeit  die  für 
den  Dampfkesselbetrieb  höchst  wichtige  Frage 
der  Entstehiingsnrsachen  und  der  Verhütung  von 
Anfressungen  (Korrosionen)  an  Kesselteilen  hautig 
erörtert  worden.  Berufeue  Theoretiker  sowohl, 
als  auch  vor  allem  Männer  der  Praxis  haben 
sich  das  Verdienst  erworben,  durch  Beleuchtung 
der  einschlagigen  Verhaltnisse  und  durch  Mit- 
teilung ihrer  Erfahrungen  der  Allgemeinheit 
Mittel  und  Wege  an  die  Hand  zu  geben,  durch 
welche  die  unheimlichen  Anfressungen,  wenn 
nicht  immer  ganz  vermieden,  so  doch  erheblich 
vermindert  werden  können. 

In  dem  löblichen  Bestreben,  die  Entstehungs- 
ursache von  Anfressungen  auch  in  solchen  Einzel- 
fällen aufzudecken,  in  denen  dieselbe  nicht  ohne 
weiteres  klar  zutage  tritt,  haben  vereinzelte 
Autoren  über  das  Ziel  hinausgeschossen  nnd 
in  Ermangelung  einer  andern  glaubhaften 
Erklärung  der  beobachteten  Erscheinungen  die 
Schuld  an  den  Anfressnngeu  einfach  der  Be- 
schaffenheit des  angefressenen  Kesselmaterials 
in  die  Schuhe  geschoben.  In  einem  im  Ham- 
burger Bezirks  verein  deutscher  Ingenieure  ge- 
haltenen Vortrage*  hat  z.  B.  Schürmann 
sehr  beachtenswerte  Angaben  bezüglich  der  Ent- 
stehungsursachen von  Anfressungen  gemacht, 
indem  er  zugleich  eine  Reihe  von  praktischen 
Winken  zur  Verhütung  derartiger  Schäden  hinzu- 
gefügt hat.  Am  Schlüsse  des,  wie  erwähnt,  im 
übrigen  sehr  sachlich  gehaltenen  Vortrages  sagt 
er  aber  folgendes:  „Manchmal  findet  man 
auch  Anfressungen,  deren  Ursache  nicht  festzu- 
stellen ist,  wenn  z.  B.  ein  Kessel  starke  An- 
fressnngeu zeigt,  während  die  anderen,  aus  dem- 
selben Material  hergestellten  und  genau  gleich 
behandelten  Kessel  derselben  Anlage  keine 
zeigen ;  in  solchen  Fällen  müssen  die  Anfressun- 
gen auf  das  Material  zurückgeführt  werden." 
Eine  derartige  Schlußfolgerung  ist,  obschon  ihr 
nicht  das  erforderliche  Beweismaterial  zur  Seite 
steht,  naturgemäß  geeignet,  die  Fabrikanten, 
welche  sich  mit  der  Herstellung  von  Kesselmaterial 
nnd  mit  dorn  Bau  von  Dampfkesseln  befassen, 
schwer  zu  schädigen,  indem  auf  eine  solche  Be- 
hauptung hin  diejenigen  Kesselbesitzer,  welche 
die  Ursachen  der  an  ihren  Kesseln  aufgetretenen 
Anfressungen  nicht  zu  erkennen  vermögen,  häufig 
geneigt  sind,  dem  Kesselfabrikanten  gegenüber 


Schadenersatzansprüche  wogen  des  vermeintlich 
ungeeigneten  Kesselmaterials  geltend  zu  machen. 

Es  ist  der  Zweck  der  vorliegenden  Zeilen, 
einer  solchen  weittragenden  und  wahrscheinlich 
unbeabsichtigten  Verurteilung  des  Kesselmaterials 
entgegenzutreten  und  zugleich  zu  zeigeu,  daß 
die  Beschaffenheit  des  Kesselmaterials,  unter 
dem  hier  speziell  das  heute  für  den  Kesselbau 
allein  in  Frage  kommende  Siemens-Martin-Fluß- 
eisen  verstanden  werden  soll,  an  dem  Auftreten 
der  Anfressungen  gänzlich  unschuldig  ist.  Die 
Frage,  ob  das  früher  für  den  Dampfkesselbau 
verwendete  Schweißeisen  den  Anfressungen  gegen- 
über widerstandsfähiger  sein  würde,  braucht  hier 
nicht  erörtert  zu  werden,  da  das  Schweißeisen 
für  den  Kesselbau  heute  so  gut  wie  gar  nicht 
mehr  verwendet  wird  und  für  denselben  aus 
verschiedenen  technischen  und  wirtschaftlichen 
Gründen  heute  auch  nicht  in  großem  Maßstabe 
mehr  verwendet  werden  kann. 

Von  derartigen  Fällen,  in  welchen  ein  Kessel 
stark  angefressen  wurde,  während  die  übrigen 
aus  dem  gleichen  Material  hergestellten  und 
genau  gleich  bebandelten  Kessel  derselben  An- 
lage unversehrt  blieben,*  sind  mir  mehrere  be- 
kannt geworden.  Wenn  die  Speiseleitting  von 
der  Pumpe  her  quer  über  die  Kessel  binweg- 
geführt  wird,  und  die  Abzweigungen  der  Speise- 
leitung nach  den  oinzolnen  Kesseln  hin  nach 
unten  zeigen,  so  ist  es  immer  der  an  das 
äußerste  Ende  der  Speiseleitung  angeschlossene 
Kessel,  welcher  in  solchen  Fällen  die  Anfressun- 
gen zeigt.  Sind  die  Abzweigungen  der  Speise- 
leitung  nach  oben  gerichtet  oder  liegt  die 
Leitung  nicht  über  den  Kesseln,  sondern  unter 
der  Kesselhausflur  an  den  Kopfenden  der  Kessel 
quer  vorbei,  so  ist  es  der  erste,  der  Pampe 
zunächst  liegende  Kessel,  welcher  angefressen 
wird.  Es  ist  hier  die  vom  Speisewasser  mit- 
geffihrte  Luft,  welche  in  die  erste  nach  oben 
gerichtete  Abzweigung  der  Speiseleitung  hinein- 
schlüpft nnd  welche  so  unter  Mitwirkung  der 
sonstigen  schlechten  Eigenschaften  des  Speise- 
wassers die  Anfressungen  in  dem  zugehörigen 
Kessel  verursacht.  Daß  tatsächlich  die  im 
Speisewasser  enthaltene  Luft  und  nicht  die  Be- 
schaffenheit des  Kesselmaterials  die  Schuld  an 
den  Anfressungen  trug,  ist  in  den  erwähnten 
Fällen  dadurch  bewiesen  worden,  daß  nach  ge- 
höriger Reinigung  des  Speisewassers  bezw.  nach 


•  Sich«  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  In- 
genieure" HHÖ,  S.  1157. 


*  Vergleiche  den  Schlußsatz  de»  Schürtnannschen 
Vortrages. 
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Beseitigung  der  freien  Luft  aus  demselben  die 
Anfressungen  in  den  angegriffenen  Kesseln  keine 
weiteren  Fortschritte  mehr  machten.  Durch 
dieses  Beispiel  allein  dürfte  schon  die  Unhalt- 
barkeit  der  Schörmannschen  generellen  Ver- 
urteilung des  Kesselmaterials  festgestellt  sein. 

Zur  weiteren  Kennzeichnung  der  oben  an- 
geführten Behauptung,  daß  nämlich  die  An- 
fressungen dann  auf  das  Kesselmaterial  znriick- 
gefrihrt  werden  müßten,  wenn  die  Ursachen  der 
Anfressnngen  nicht  festgestellt  werden  könnten, 
dürfte  aber  auch  die  Bekanntgabe  der  nach- 
stehend beschriebenen  ganz  eigentümlichen  Kor- 
rosionserscheinnng  an  einem  Einflammrohrkessel 
ganz  besonders  geeignet  sein. 

Die  Firma  A.  Spengler,  Maschinenfabrik 
und  Eisengießerei  in  M. -Gladbach,  benutzte  seit 
dem  Jahre  187K  einen  schweißeisernen  Flamm- 
rohrkessel Nr.  953,  der  auch  heute  noch  als 


1  Die  beiden  Streifen  waren  einander  ungefähr 
I  parallel,  und  die  Korrosionen  bedeckten  sowohl 
die  Wellenberge,  als  anch  die  Wellentäler. 
Vorn  am  Rost  sowie  anch  am  hinteren  Rohr- 
ende traten  neben  der  Streifenbildung  noch 
einige  größere  Korrosionsflecken,  wie  anf  der 
Zeichnung  dargestellt  ist,  hervor.  Auch  diese 
Flecken  waren  auf  beiden  Rohrseiten  annähernd 
symmetrisch  angeordnet.  Im  September  1892 
hatten  die  Anfressungen  allmählich  eine  so 
große  Tiefe  erlangt,  daß  der  Betrieb  des  Kessels 
gefährdet  erschien;  das  Flammrohr  mußte  aus- 
gewechselt werden.  Mit  dem  Hinweis  auf  die 
Tatsache,  daß  der  alte  Kessel,  ohne  eine  Spnr 
von  Anfressnngen  aufzuweisen,  lange  Jahre  aus 
demselben  Brunnen  gespeist  worden  sei,  wurde 
die  Schuld  an  der  Erscheinung  seitens  des 
Kesselbcsitzers  zuerst  dem  Material  des  ge- 
wellten Feuerrohres  zugeschoben.    Da  aber  die 


I,»ng»«cbnUt. 


Schnitt  A-B. 


Aushilfskessel  dient.  Der  Kessel  ist  für  «>  Atni. 
Überdruck  konzessioniert  nnd  wurde  bis  zum 
Herbst  1896,  also  18  Jahre  hindurch,  aus  einem 
der  Firma  Spengler  gehörigen  Brunnen  gespeist. 
Zehn  Jahre  hindurch,  also  bis  znm  Jahre  1888, 
hat  dieser  Kessel  den  erforderlichen  Dampf 
allein  geliefert  nnd  hat  weder  bis  dahin,  noch 
auch  später  irgendwelche  Beschädigungen 
durch  Korrosionen  erlitten.  Im  Jahre  1888 
wurde  ein  nener  Flammrohrkessel  Xr.  1004 
mit  einem  flnßeisernen  gewellten  Feuerrohre, 
System  Fox,  hinzugekanft.  Dieser  neue  Kessel, 
welcher  für  7,5  Atm.  Überdruck  konzessioniert 
ist,  wurde  aus  demselben  oben  erwähnten 
Brunnen  gespeist  und  lieferte  seit  seiner  In- 
betriebsetzung, soweit  er  sich  nicht  in  Repa- 
ratur befand,  den  zum  Werkstattsbetriebe  er- 
forderlichen Dampf  allein.  Bald  nach  seiner 
Inbetriebnahme  wies  das  gewellte  Flammrohr 
dieses  neuen  Kessels  auf  seiner  Wasserseite  die 
in  vorstehender  Abbildung  dargestellten  eigen- 
tümlich verlaufenden  Anfressnngen  auf.  Auf 
jeder  Seite  des  Rohres  entstand  ein  Korrosions- 
streifen  von  mehreren  hundert  Millimeter  Breite. 


vier  einzelnen  Wellrohrschüsse  des  Flammrohres 
aus  vier  verschiedenen  Martinofen  -  Chargen 
stammten,  so  mußte  angesichts  der  beiden 
gleichmäßig  über  alle  vier  Flammrohrschüsse 
hin  verlaufenden  Korrosionsstreifen  die  Annahme 
von  vornherein  als  sehr  gewagt  erscheinen,  daß 
die  Qualität  des  zu  den  Rohren  verwendeten 
Flußeisens  für  das  Auftreten  der  Anfressungen 
verantwortlich  zu  machen  sei.  Eine  chemische 
Analyse  des  Brunnenwassers  ergab  allerdings 
einen  verhältnismäßig  hohen  Gehalt  desselben  an 
schwefelsaurem  Kalk  sowie  anch  Beimengungen 
von  Chlornatrinm  und  kohlensaurer  Magnesia, 
wie  solche  in  der  betreffenden  Gegend  fast  in 
allen  Brunnenwässern  enthalten  sind.  Das 
Wasser  sollte  aber  nach  Ansicht  des  Chemikers 
für  den  Dampfkesselbetrieb  nicht  ganz  un- 
geeignet sein,  znmal  dasselbe  freie  Säuren  nicht 
enthielt.  Die  Behandlung  des  Kessels  selbst  in 
bezug  auf  häufiges  Abblasen  usw.  sollte  dieselbe 
wie  beim  alten  Kessel  geblieben  sein. 

Das  nach  der  Entfernung  des  zerfressenen 
Flammrohres  neu  eingebaut«  Flammrohr  hatte 
die  nachstehend  beschriebene  Konstruktion :  Das 
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vordere  und  hintere  Ende  des  Rohres  wurde 
aus  je  einem  2300  mm  bezw.  2200  miu  langen 
flußeisernen  ,  von  der  Firma  Schulz  K  n  a  u  d  t 
in  Essen  bezogenen  Fox-Wellrohre  gebildet, 
zwischen  welche  vier  aus  Schweißeisen-Bördel- 
blech  hergestellte  sogenannte  Adamsousche  Glatt- 
rohrschüsse  eingenietet  wurden.  Das  Material 
zu  diesen  Glattrohren  war  von  einem  andern 
sehr  angesehenen  rheinischen  Blechwalzwerke 
geliefert  worden.  Mit  diesem  neuen  Flammrohr 
wurde  der  Kessel  dann  alsbald  wieder  in  Be- 
trieb genommen.  Das  Speisewasser  wurde  nach 
wie  vor  aus  dem  erwähnten  Brunnen  entnommen. 
Nach  nicht  langer  Zeit  zeigten  sich  aber  auch 
an  dem  neuen  Flammrohre  ganz  ähnlich  ver- 
laufende Anfressungen  wie  früher  an  dem  ersten 
Wellrohre.  Schon  gegen  Ende  des  Jahres  1 806 
erwies  sich  eine  bald  vorzunehmende  Wieder- 
erneuerung des  Rohres,  und  zwar  nicht  allein 
der  beiden  flußeiseinen  Wellrohrschilsse,  sondern 
auch  der  freilich  in  etwas  geringerem  Maße 
mitkorrodierten  vier  schweißeisernen  Glattrohr- 
schüsse,  als  unvermeidlich.  Jetzt  wurde  der 
alte  Fabrikbrunnen  außer  Betrieb  gesetzt  nnd 
das  Kesselspeisewasser  wurdo  fortan  aus  der 
städtischen  Wasserleitung  entnommen. 

Das  im  Jahre  185)7  eingebaute  neue  dritte 
Flammrohr,  welches  ohne  fernere  Verwendung 
von  Wellrohren  ans  acht  Stück  schweißeisernen 
Adamsonschen  Glattrohrschiissen  zusammen- 
genietet wurde,  zeigt  bisher  keine  Spur  von 
Anfressnngen. 

Eine  ausreichende  Erklärung  für  die  Bildung 
der  beiden  parallelen,  über  die  ganze  Länge  der 
beiden  ersten  Flammrohre  sich  hinziehenden 
Korrosionsstreifen  dürfte  wohl  schwerlich  ge- 
geben werden  können.  Da  das  zweite  zer- 
fressene Flammrohr  teils  aus  Flußeisen  und 
teils  aus  Schweißeisen  bestand,  so  kann  die  oft 
behauptete  größere  Widerstandsfähigkeit  des 
Schweißeisens  gegen  Korrosionsbildung  hier 
nicht  ins  Feld  geführt  werden.  Daß  der  alte 
Kessel  bei  Verwendung  desselben  SpeisewasserB 
intakt  geblieben  ist,  kann  vielleicht  auf  seinen 
um  1  \'i  Atm.  niedrigeren  Arbeitsdruck  zurück- 
geführt werden.  Bei  der  hierdurch  bedingten 
geringeren  Temperatur  ist  mutmaßlich  die  Bil- 
dung von  freien  Säuren  im  Speisewaeser  des 
alten  Kessels  weniger  begünstigt  worden,  als 
in  dem  mit  höherer  Dampfspannung  arbeitenden 
neuen  Kessel.  Wenn  aber  auch  diese  Mut- 
maßung offenbar  nicht  zur  völligen  Erklärung 
der  seltsamen  Erscheinung  als  geeignet  ange- 
sehen werden  kann,  so  ist  doch  durch  den  be- 
schriebenen Hergang  auf  alle  Fälle  klar  er- 
wiesen, daß  die  Korrosionsbildung  nicht,  wie  es 
mangels  einer  andern  ausreichenden  Erklärung 
zuerst  geschehen  ist,  auf  das  verwendete  Ma- 
terial, sondern  allein  auf  die  (trotz  der  chemi- 
schen Analyse)  durch  die  späteren  Tatsachen 


festgestellte  ungeeignete  Beschaffenheit  des 
Speisewassers  zurückgeführt  werden  mußte. 
Das  angeführte  Beispiel  möge  also  zeigen,  wie 
vorsichtig  man  mit  der  Verurteilung  des  Kessel- 
materials zum  Sündenbock  immer  sein  sollte 
und  zwar  auch  dann  noch,  wenn,  wie  in  dem 
besprochenen  Falle,  das  SpeisewasBer  sich  schon 
mehr  als  ein  Jahrzehnt  hindurch  als  unschuldig 
erwiesen  zu  haben  scheint. 

Nicht  unerwähnt  möge  hier  ein  eigentüm- 
licher Fall  von  Luftkorrosion  in  Dampfkesseln 
bleiben,  welcher  in  Nr.  7  des  Jahrgangs  1902 
Seite  81  der  „Zeitschrift  des  Bayerischen  Dampf- 
kessel-Revisions-Vereins" beschrieben  ist.  Hier 
hatte  eine  Kesselanlage  (vier  dreistöckige 
Batteriekessel  aus  Schweißeisen),  welche  zuerst 
längere  Zeit  hindurch  mit  ungereinigtem  Wasser 
gespeist  wurde,  während  dieser  Zeit  keinerlei 
Anfressungen  gezeigt.  Erst  nachdem  eine  Speise- 
wasHer- Reinigungsanlage,  die  offenbar  nicht  rich- 
tig funktionierte,  in  Benutzung  genommen  war, 
wurden  fast  sämtliche  Blechscbüsse  in  den  ünter- 
und  in  den  Mittelkesseln  in  kurzer  Zeit  so  stark 
angefressen,  dnß  der  Betrieb  nach  der  Ent- 
deckung der  Korrosionen  sofort  eingestellt 
wurde  uud  die  Kesselanlage  unter  Aufwendung 
einer  Gesamtkostensnmme  von  15000  -M  repa- 
riert weiden  mußte.  Die  Wasserreinignnps- 
Anlage  wurde  dann  gänzlich  beseitigt.  Die 
Ursache  der  beschriebenen  Erscheinung  wurde 
ja  freilich  auf  die  mit  dem  Speisewasser  in  die 
Kessel  eingeführte  Luft  zurückgeführt,  aber  die 
Annahme  liegt  sehr  nahe,  daß  man  nach  be- 
rühmten Mustern  auch  in  jenem  Falle  zuerst 
das  Kesselmaterial  verantwortlich  gemacht  haben 
würde,  wenn  nicht  zufällig  dioBeiben,  sondern 
etwa  andere  Kessel  vor  der  Inbetriebnahme  der 
Reiniguugsvorrichtung  längere  Zeit  hindurch  mit 
dem  gleichen  (ungereinigten)  Wasser,  ohne  Scha- 
den zu  nehmen,  gespeist  worden  wären. 

Ich  wende  mich  nun  gegen  eine  andere  Art 
von  Beweisführung,  mittels  welcher  darzutun 
versucht  worden  ist,  daß  die  chemische  Zu- 
sammensetzung und  speziell  der  mehr  oder  min- 
der hoho  Phosphorgehalt  des  zum  Dampfkessel- 
bau verwendeten  Siemens-Martin-Flußeisens  für 
das  Auftreten  von  Anfressungen  im  Dainpf- 
kesselbotriebe  verantwortlich  zu  machen  sei. 

Torpedo-Stabsingenienr  Diegel  in  Friedrichs- 
ort  hat  u.  a.  in  dem  Hefte  V,  vom  Mai  1903, 
der  „Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung 
des  Gewerbfleißes u,  eine  im  übrigen  sehr  inter- 
essante und  für  den  Schiffbau  zweifellos  höchst 
wertvolle  Abhandlung  „Über  den  Einfluß  von 
Phosphor  und  Nickel  im  Kisen  auf  dessen  Kor- 
rosion im  Seewasser1*  veröffentlicht.  Diegel  hat 
aus  zwei  miteinander  in  metallische  Berührung 
gebrachten  Eisensortcn  von  verschieden  hohem 
Phosphorgehalte  gewissermaßen  ein  galvanisches 
Element  gebildet,   indem   er  die  verbundenen 
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Platten  in  das  freie  Seewasser  des  Kieler 
Hafens  lange  Zeit  hindurch  hineingehängt  hat. 
Es  hat  sich  bei  diesen  Versuchen,  welche  mit 
einer  großen  Anzahl  solcher  Doppelplatten 
unter  Aufwendung  von  erheblicher  Mähe  und 
anerkennenswerter  Sorgfalt  ausgeführt  worden 
sind,  folgendes  herausgestellt:* 

„a)  Von  zwei  Eisenlegierungen  mit  der  in 
der  Praxis  noch  vorkommenden  Verschiedenheit 
an  Phosphorgehalt,  die  im  Seewasser  miteinander 
in  metallischer  Berührung  stehen,  korrodiert  die 
phosphorreichere  weniger,  die  phosphorärmere 
stärker. 

$)  Alle  Anzeichen  sprechen  dafür,  daß  die 
beiden  Eisensorten  im  Seewasser  ein  galvani- 
acbes  Element  bilden,  bei  dem  das  phosphor- 
reichere Eisen  Kathode  ist  und  mehr  oder  weni- 
ger geschützt  wird,  während  das  phosphor- 
inuere  Eisen,  die  Anode,  in  erhöhtem  Grade 
angegriffen  wird. 

f)  Das  phosphorärmere  Eisen  wird  um  so 
starker  angegriffen,  je  kleiner  dessen  Oberfläche 
im  Verhältnis  zu  der  des  phosphorreicheren 
Eisens  ist.  Das  phosphorreichere  Eisen  leidet 
am  so  weniger,  je  kleiner  dessen  Oberfläche  im 
Verhältnis  zu  der  des  phosphorftrmeren  Eisens  ist." 

Diegel  hat  gleichzeitig  auch  eine  große  An- 
zahl gleicher,  wie  beschrieben  zusammengesetzter, 
Doppelplatten  in  eiserne  Behälter,  welche  häufig 
mit  frischem  Seewasser  gefüllt  wurden,  hinein- 
gehängt. Diese  Versuche  haben  ergeben,**  daß 
,im  freien  Seewasser  des  Hafens  ein  mehr  als 
doppelt  so  großer  Gewichtsverlust  eingetreten 
Ut,  als  in  den  Behältern  mit  Seewasser,  ob- 
wohl dieses  oft  erneuert  wurde." 

In  den  Behältern  hat  Diegel  anßer  den  be- 
schriebenen ganz  untergetauchten  Doppelplatten 
auch  noch  die  verschiedenen  Eisensorten  für 
»ich  allein  (einzeln  isoliert  aufgehängt)  erprobt, 
and  zwar  nur  bis  zur  Hälfte  in  Seewasser  ein- 
getaucht, bei  täglicher  Bespritzung  der  oberen 
Hälfte  mit  Seewasser.***  Diese  Versuche  er- 
gaben folgendes :f  „Bei  den  halb  eingetauchten 
Platten,  von  denen  jede  für  sich  isoliert  auf- 
gehängt war,  ist  ebenfalls  ein  Einfluß  des  Phos- 
phors vorhanden,  wenn  derselbe  auch  nicht  sehr 
groß  ist.  Mit  steigendem  Phosphorgehalt 
nimmt  die  Korrosion  ab."  Wenn  nun  dem 
letzten  Satze  gegenüber  Diegel  auf  Seite  161 
•elbst  angibt,  daß  Oberingenieur  H.  Ott  off 
bei  der  Erprobung  verschiedener  Eisensorten 
in  atmosphärischer  Luft,  in  warmer  feuchter 
Luft,  in  warmem  Speisewasser,  in  einem  im 
Betriebe  befindlichen  Dampfkessel  und  in  künst- 
lichem Seewaaser  gefunden  hat,  daß   der  ver- 

'  Vergl.  a.  a.  0.  S.  166. 
"  Vergl.  a.  a.  0.  S.  172  ?. 
**•  Vergl.  a.  a.  0.  8.  169  oben, 
f  Vergl.  b.  a.  0.  S.  172  «. 
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schiedene  Gehalt  an  Phosphor  keinen  merklichen 
Einfluß    auf  das   schnellere   oder  langsamere 
Rosten   des   Eisens   hatte,   und  wenn  ferner 
|  Diegel,  wie  schon  erwähnt,  selbst  festgestellt 
hatte,  daß  der  Gewichtsverlust  seiner  Platten 
in  dem  freien  Seewasser  des  Hafens  doppelt  so 
!  groß  war,  wie  in  den  Behältern,  obwohl  letztere 
oft  mit  frischem  Seewasser  gefüllt  wurden,  so 
hätte  er  sich  doch  sagen  müssen,  daß  er  die 
'.  Ergebnisse   seiner   im   Seewasser  angestellten 
I  Versuche  nicht,  wie  geschehen,  ohne  weiteres 
!  auf  den   Dampfkesselbetrieb  anwenden  durfte. 
|  Trotzdem  tut  er  dieses,  indem  er  auf  Seite  172 
,  sagt:    „Es  darf  hiernach  angenommen  werden, 
,  daß  man  das  Verhältnis  zwischen  der  Korrosion 
des    phosphorärmeren    und  phosphorreicheren 
Eisens  durch  entsprechende  Wahl   der  Ober- 
.  flächen  noch  weiter  steigern  kann,  so  daß  z.  B. 
eine  kleine  Eisenplatte  mit  weniger  als  0,01  °/« 
Phosphor,  die  in  einen  Dampfkessel  aus  Eiaen 
i  mit  etwa  0,09  °/°  Phosphor  eingesetzt  würde, 
1  in    kurzer   Zeit    zarfressen    werden  müßte." 

Diese  bisher  durch  nichts  begründete  Anwendung 
i  der  für  Seewasser  gültigen  Versuchsergebnisse 
!  auf  den   Dampfkesselbetrieb    ist   der  einzige 
I  große  Irrtum,  der  sich  durch  die  Diegelscben 
Schlußfolgerungen   hinzieht.     Läge   hier  kein 
Irrtum  vor,  so  müßten  die  Korrosionen  z.  B.  an 
j  Dampfkesselfenerrohren  da  am  stärksten  auf- 
treten, wo  das  phosphorreichste  mit  dem  phos- 
phorärm8ten  Eisen  miteinander  in  metallischer 
Verbindung  sich  befindet,  d.  i.  also  in  und  neben 
den  Längs-,  Schweiß-  oder  Nietnähten.    An  der 
■  einen  Seite  einer  solchen  Längsnaht  befindet  sich 
I  bekanntlich  das  phosphorärmere  Material  aus 
'  dem   Fußende   des  verwendeten  Martinblocks, 
j  auf  der  andern  Seite  dagegen  das  phoBphor- 
reichere  Material,  welches  mehr  ans  der  Nähe 
des   Block  -  Kopfendes    stammt.     Beide  durch 
;  Schweißung  oder  Nietung  vereinte  Materialien 
zusammen  müßten  bei  dem  in  ein  und  demselben 
Blech   immerhin  vorkommenden  Unterschied  im 
Phosphorgehalte  von  mehreren  Hundertstel  Pro- 
zent ein  nach  Diegel  wirksames  galvanisches 
Element  abgeben  und  die  Zerstörung  des  Rohr- 
teilB  in  und  neben  der  Naht  verursachen.  Die 
im  Dampfkesselbetriebe  so  gefürchteten  Flamm- 
rohr-Korrosionen treten  aber  so  gut  wie  niemals 
an  der  unteren  Seite  der  Kohre,  wohin  immer 
dio  Naht  verlegt  wird,  auf,  sondern  fast  immer 
in  und  über  der  Rosthöhe,  wo  doch  die  neben- 
einander   gelagerten    Materialteile    in  ihrem 
Phosphorgehalt  fast  gar  nicht  voneinander  ab- 
weichen. 

Ein  Dampfkessel  wird  im  allgemeinen  nicht 
mit  Seewasser  gespeist,  und  das  ist  offenbar  der 
Grund,  weshalb  die  von  Diegel  für  Seewasser 
festgestellten  Abrostungsergebnisse  im  Kessel- 
betriebe nicht  zutreffen.  Träfen  sie  aber  auch 
zu,  so   würden  dennoch   die  von   Diegel  auf 
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Seite   184   der  „Verhandlungen''  empfohlenen 
Verhaltungsmaßregeln   zum   großen    Teil  un- 
ausführbar sein.  So  wird  z.  B.  unter  ß  Seite  184 
empfohlen,   „alles   Material  eines  Kessels  aus 
derselben  Charge  zu  entnehmen  oder  bei  der 
Entnahme   aus  mehreren  Chargen    auf  deren 
Gleichmäßigkeit  im  Phosphorgehalt  zu  achten.** 
Dabei  ist  aber  nicht  berücksichtigt  worden,  daß  \ 
verschiedene  Bleche,  auch  wenn  sie  aus  ein  ! 
und  derselben  Charge  stammen,  schon  so  große  i 
Unterschiede    iu    ihrem    Phosphorgehalt  auf- 
weisen können ,  wie  solche  nach  Ansicht  von 
Diegel  selbst  genügen  dürften,  da«  galvanische 
Element    zu    bilden.     Ferner    wird    unter  y 
Seito   185  folgendes   empfohlen:    „Kommt  es 
darauf  an,  bestimmte  Teile,  z.  B.  Feuerrohre  i 
eines  Dampfkessels,  in  erster  Linie  gegen  starke 
Korrosion  zu  schützen,   so  werden    dieselben  j 
vorteilhaft  aus  einem  Eisen  herzustellen  sein, 
welches  etwas  mehr  Phosphor  enthalt   als  das  , 
übrige  Eisen."    Dieses  Ausllilfsmittel  dürfte  bei 
vielen  Dampfkessel-Fachleuten,  denen  der  Phos- 
phorgehalt ihrer  Kesselteilo  bisher  nicht  niedrig 
genug  sein  konnte,   sicherlich  das   größte  Be- 
denken hervorrufen. 

Wenn  übrigens  Diegel  weiterhin  auf  Seite  185 
die  Ansieht  vertritt,  daß  es  außer  dem  Zusam- 
menwirken von  phosphorreichem  und  phosphoi- 
armem  Material  auch  noch  andero  Ursachen  für 
das  Auftreten  starker  Korrosionen  gibt,  und  daß 
z.  H.  die  Wirkung  von  Therrao-Elemeuten,  die 
sich  in  Dampfkesseln  infolge  ungleichmäßiger 
Erwärmung  verschiedener  Stellen  bilden,  bei 
stark  auftretenden  örtlichen  Korrosionen  wahr- 
scheinlich eine  größere  Rolle  spielt,  als  all- 
gemein angenommen  wird,  so  ist  nur  zu  be- 
dauern, daß  er  nicht  unter  stärkerer  Betonung 
dieser  seiner  Ansicht  gänzlich  davon  Abstand 
genommen  hat,  seine  mit  Seewasser  festgestellten 
Versuchsergebnisse  auf  den  Dampfkesselbetrieb 
anzuwenden. 

Mir  sind  aus  der  letzten  Zeit  schon  zwei 
„  Korrosionsprozesse  *  bekannt  geworden,  in 
welchen  die  betreffenden  Kesselbesitzer  bezw. 
ihre  Gutachter  die  verschiedene  Höhe  des  Phos- 
phorgehalts der  korrodierton  Bleche  für  die 
aufgetretenen  Anfressungen  verantwortlich  ge- 
macht haben,  ein  Erfolg  der  Diegelschen  Aus- 
führungen, den  sich  ihr  Verfasser  gewiß  nicht 
iiat  träninen  lassen.  Fast  wie  eine  Ironie  sieht 
es  aus,  wenn  au  dieser  Stelle  darauf  hingewiesen 
werden  muß,  daß  (ieheimrat  Prof.  Dr.  Wedding 
als  Gutachter  in  einem  Korrosionsprozesse*  es 
als  eine  Tatsache  hinstellt,  daß  Mangan-  und 
Phosphor- Verbindungen  viel  schneller  dem  An-  ; 
griff  von  lufthaltigem  Wasser  oder  wasserhaltiger 
Luft,    ausaresetzt   sind,    als   das   Eisen  selbst. 

■  Vergl.  Seite  HT>9  der  ..Mitteilungen  uns  tler 
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fliernach  ist  es  nach  Professor  Dr.  Wedding* 
-mehr  als  wahrscheinlich",  daß  das  Zusammen- 
wirken des  in  gutem  Martinäußeisen  üblichen 
Mangangehalts  von  0,35  bis  0,55  °/o  mit  einem 
0,05  %  übersteigenden  Phosphorgehalt  die 
Anfressungen  erleichtert  und  fördert.  Die 
Richtigkeit  dieser  Wahrscheinlichkeit  würde 
genau  das  Gegenteil  von  der  Diegelschen  Auf- 
fassung bedeuten. 

Die  Wahrheit  liegt  offenbar  in  der  Mitte 
zwischen  der  Weddingsehen  und  der  Diegelschen 
Ansicht,  d.  h.,  der  in  der  Praxis  vorkommende 
geringe  Phosphorgehalt  (derselbe  beträgt  bei 
Siemens- Martiu-Kessehnaterial  selten  mehr  als 
0,06  >  und  selten  weniger  als  0,02  °jo)  übt 
gar  keinen  merklichen  Einfluß  auf  die  Bildung 
von  Korrosionen  aus.  Dieses  wird  auch  in 
einem  Gutachten  von  Geheimrat  Prof.  Ledebur, 
welcher  ebenfalls  in  dem  zuletzt  erwähnten 
Korrosionsprozeß  mitgewirkt  hat,  dargetan.** 
Wie  wäre  es  sonst  möglich,  daß  Tansende  von 
Kesseln,  deren  Material  doch  auch  immer  einen 
ähnlichen  Phosphorgehalt  besitzt,  bei  Verwen- 
dung von  gutartigem  Speisewasser  lange  Jahre 
hindurch  Tag  und  Nacht  betrieben  werden 
konnten,  ohne  dabei  auch  nur  eine  Spur  von 
Korrosionen  aufzuweisen.  Von  der  gleichmäßig 
über  die  ganze  Blechoberfläche  verteilten  Ab- 
rostung wird  hier  natürlich  abgesehen.  Meine 
Firma,  das  Blechwalzwerk  Schulz  Knau  dt 
Akt.- Ges.  in  Essen  a.  d.  Ruhr,  betreibt  &eit 
annähernd  20  Jahren  18  Stück  Einflatnmrohr- 
kessel,  welche  früher  mit  ungereinigtem  und 
erst  seit  dem  Jahre  11*00  mit  gereinigtem  Ruhr- 
wasser (aus  der  städtischen  Wasserleitung)  ge- 
speist werden,  an  welchen  aber  bisher  noch 
nirgendwo  die  geringste  Korrosion  bemerkt 
werden  konnte. 

Nicht  unerwähnt  bleiben  soll  hier  ein  Auf- 
satz des  Direktors  J.  Reise  hie,  welcher 
in  den  Nummern  2.i  nnd  24  der  „Zeitschrift  des 
Bayerischen  Revisions- Vereins"*,  Jahrgang  11'03, 
veröffentlicht  worden  ist.  Nach  einer  Be- 
sprechung von  verschiedenen  Korrosionsfällen, 
in  denen  auch  wieder  ein  Teil  der  Kessel  aus 
eiu  und  derselben  Anlage  korrodiert  ist,  während 
der  andere  Teil  intakt  geblieben  ist,  gelangt 
Rersehle  zu  dem  Schlüsse ,  ..daß  die  Er- 
klärung vieler,  wenn  nicht  aller  Fälle  von  Innen- 
verrostungen  von  Dampfkesseln  iu  erster  Linie 
nicht  in  der  Zusammensetzung  des  Speisewassers 
und  anderen  Umständen,  sondern  in  der  Be- 
schaffenheit der  Kesselblecbe  zu  suchen  ist, 
mit  anderen  Worten,  daß  die  Bleche  je  nach  ihrer 
Beschaffenheit  eine  verschiedene  Widerstands- 
fähigkeit gegen  das  Verrosten  besitzen".  Beischle 
fügt  dann  aber  hinzu:   „Nichtsdestoweniger  ist 


•  Vergl.  Seite  8.Ö9  der  „Mitteilungen14. 
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mau  meine»  Wissen«  heutzutage  noch  ganzlich  im 
unklaren  darüber,  durch  welche  Eigenschaften 
diese  Verschiedenheit  der  Widerstandsfähigkeit 
de*  Eisens  bedingt  wird.u   Wenn  Reischle  dann 
am  Ende  seines  Aufsatzes  eingesteht,  daß  er 
»ich  der  Unsicherheit  seiner  Ausführungen  in 
ihrem  allgemeinen  Teile  recht  wohl  bewußt  sei, 
so  kann  es  nur  lebhaft  bedauert  werden,  daß 
die  oben  wörtlich  wiedergegebene  Schlußfolge- 
rung trotz  dieser  bestehenden  Unsicherheit  ge- 
zogen worden  ist.    Daß  die  Schlußfolgerung,  1 
die  Beschaffenheit  der  Kesselbleche  sei  für  das 
Auftreten  von  Korrosionen  verantwortlich  zu 
machen,  nicht  allein  auf  unsicheren,  sondern 
panz  bestimmt  auf  unrichtigen  Voraussetzungen 
beruht,  wird  in  einfachster  Weise  schon  allein 
durch  die  Tatsache  bewiesen,  daß  die  sieben, 
auf  Seite  840  Nr.   42  der  „Mitteilungen  aus 
der  Praxis  des  Dampfkessel-  und  Dampfmaschinen- 
betriebe«"*,  Jahrgang  1903,  angeführten  chemi- 
schen Analysen  praktisch  genau  übereinstimmende 
Resultate  geliefert  haben,  obwohl  das  Prtifungs- 
niaterial  zu  drei  von  diesen  Analysen  aus  korro-  i 
dierten  und  zu  vier  derselben  ans  nichtkorro- 
dierten  Stellen  ein  nnd  desselben  Kessels  ent-  i 
Dommen  worden  war.    Auf  diese  Tatsache  bat  f 
auch  im  wesentlichen  Geheimrat  Prof.  Ledebur 
»ein  oben  erwähntes  Gutachten   gestfitzt,  daß 
nämlich  die  Zerstörung  der  Bleche  in  jenem 
Falle  lediglich  auf  den  Gehalt  des  Wassers  an  j 
freiem    Sauerstoff    und    Kohlensaure  zurück- 
zuführen sei. 

Die  Ansicht,  daß  das  Kesselmaterial  über-  i 
haopt  nicht  für  das  Auftreten  von  Korrosionen 
verantwortlich  zu  machen  ist,  wird  auch  schon 
langst  von  einer  großen  Zahl  hervorragender 
nnd  erfahrener  Fachleute  vertreten.  So  z.  B. 
inßerte  sich  Oberingenieur  Vogt*  vom  Bergischen 
l'ampfkcssel-Überwachungsverein  in  Barmen  anf 
Seite  43  seines  Geschäftsberichts  für  das  Jahr 
1W2  über  diesen  Punkt  wie  folgt:  „In  allen 
'Korrosions-)  Fällen  aber,  die  zu  meiner  Kennt- 
nis gekommen  sind,  und  zwar  ohne  Ausnahme, 
hatte  man  es  mit  einem  Speisewasser  zu  tun, 
das  nach  meinen  Grundsätzen  durchaus  nicht 
al«  einwandfrei  zu  bezeichnen  war,  während  ; 
mir  von  Kesselanlagen,  die  ein  wirklich  als  gut 
ta  bezeichnendes  Wasser  zur  Kesselspeisung 
t>enutzen,  niemals  Klagen  oder  Mitteilungen  über 
Zerstörungen  an  Blechen  zu  Ohren  gekommen 
sind,  jedenfalls  doch  auch  ein  Bewein,  daß  nicht 
das  Kesselmaterial,  sondern  die  Qualität  des  j 
Speisewassers  verantwortlich  zu  machen  ist  für 
*wa  auftretende  Zerstörungen  von  Blechen,  da 
man  doch  nicht  annehmen  kann,  daß  überall  . 
da,  wo  gute  SpeisewasBer- Verhältnisse  anzu- 
treffen sind,  auch  die  zugehörigen  Kesselbleche  j 
von  anderer  und  zwar  nach  der  Richtung  der  j 

*  Verg).  „Stahl  und  Eisen"  1008  N'r.  28  8.  1861. 


Korrosionsfähigkeit  wesentlich  günstigerer  Be- 
schaffenheit sind." 

Um  auch  das  Urteil  einiger  im  Betriebe  und 
in  der  Beaufsichtigung  von  Seeschiffskesseln 
.und  somit  auf  dem  Korrosionsgebiete  besonders 
erfahrener  Fachleute  kennen  zu  lernen,  habe 
ich  durch  meine  Firma  folgende  drei  Fragen  an 
den  Norddeutschen  Lloyd,  Technischer  Betrieb, 
in  Bremerhaven  und  unabhängig  davon  auch  an 
den  Staatlichen  Dampfkessel-Revisor  Grambow 
in  Bremerbaven,  richten  lassen.  Die  Fragen, 
welche  zugleich  die  von  Schürmann  im  Schluß- 
satze der  Veröffentlichung*  ausgesprochene  Ver- 
mutung berühren,  daß  nämlich  härtere  .(englische) 
Bleche  gegen  Anfressungen  widerstandsfähiger 
seien  als  weichere  (deutsche),  lauteten  wie  folgt: 

„1.  Glauben  Sie  die  Entstehung  der  gedachten 
Korrosionen  auf  Qualitätsfehler  des  in  Deutsch- 
land heute  ausschließlich  zum  Kesselbau  be- 
nutzten basischen  Siemens  -  Martin  -  Flußeisens 
oder  aber  auf  andere  Einflüsse  zurückfuhren  zu 
müssen  ? 

2.  Haben  Sie  etwa  gefunden,  daß  die  aus 
englischem  Material  fabrizierten  Kesselteile, 
speziell  die  gewellten  oder  gerippten  Flamm- 
rohre, der  Korrosionsbildung  im  allgemeinen 
weniger  als  die  aus  deutschem  Material  her- 
gestellten analogen  Teile  unterliegen? 

3.  Glanben  Sie  nicht  auch,  daß  andere  Ein- 
flüsse, welche  nicht  in  der  Beschaffenheit  des 
Kesselmaterials  begründet  sind,  z.  B.  die  Höhe 
des  Dampfüberdruckes  bezw.  die  durch  eine 
höhere  Wassertemperatnr  begünstigte  Bildung 
von  Fettsäuren  im  Speisewasser,  ferner  die  An- 
ordnung der  Speisewasser  -  Zuführung  in  den 
Kessel,  sodann  die  Anwesenheit  von  freier  Luft 
im  Speisewasser  und  schließlich  vor  allem  das 
Auftreten  von  galvanischen  Aktionen  die  Bil- 
dung von  Korrosionen  ganz  besonders  zu  be- 
günstigen pflegen  ?u 

Die  vom  Norddeutschen  Lloyd,  Technischer 
Betrieb,  in  Bremerhaven,  von  Oberinspektor 
Beul  unterschriebenen,  Antworten  lauteten: 

„Zu  1.  Wir  glauben  nicht,  daß  die  Entstehung 
von  Korrosionen  an  den  Flammrohren  der  Schiffs- 
kessel auf  Qualitätsfehler  des  hierzu  benutzten 
basischen  SiemeiiB  -  Martin  -  Flußeisens  zurück- 
zuführen ist. 

Zu  2.  Wir  sind  nicht  in  der  Lage  feststellen 
zu  können,  daß  die  ans  englischem  Material 
fabrizierten  Flammrohre  weniger  zu  Korrosionen 
neigen  als  solche,  welche  ans  deutschem  Material 
gefertigt  sind. 

Zu  3.  Wir  sind  der  Ansicht,  daß  in  aller- 
erster Linie  das  Vorhandensein  von  Luft  im 
Kesselwasser  Veranlassung  zu  Anfressungen  gibt. 
Wir  begründen  dieses  hauptsächlich  damit,  daß 

*  Vergleiche  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Injrenifiire".  Jahrgang  190H.  Seite  1157. 
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bei  Schiffskesseln,  welche  mit  an  die  Haupt- 
maschine  angehängten  Speisepumpen  gespeist 
werden,  die  Flammrohre  bedeutend  schneller 
korrodieren  als  bei  solchen,  welche  von  separat 
angetriebenen  Pumpen,  z.  B.  Weirs-Pnmpen, 
gespeist  werden.  Bekanntlich  sind  die  ange- 
hängten Pampen  im  Betriebe  kaum  halb  voll, 
und  ein  groller  Teil  Luft  wird  mit  in  die  Kossei 
gespeist,  wahrend  die  separat  betriebenen  Dampf- 
pumpen  vollständig  gefallt  sind  und  nicht  mehr 
Hübe  machen,  um  gerade  das  vorhandene  von 
der  Luftpumpe  aus  dem  Kondensator  in  die 
Zisterne  geworfene  Wasser  zu  bewältigen. 

Höchst  bemerkenswert  ist  bei  allen  An- 
fressungen an  Flammrohren,  daß  dieselben  immer 
in  der  Höhe  der  Kostlage  auftreten  und  die- 
selben auch  in  der  Längsrichtung  des  Rostes 
laufen,  d.  h.,  wenn  der  Kost  im  Flammrohr 
geneigt  liegt,  die  Korrosionen  in  derselben  Rich- 
tung, also  parallel  mit  dem  Kost  verlaufen. 
Wir  vermuten,  da  auf  dieser  Stelle  des  Flamm- 
rohres eine  bedeutende  Abkühlung  stattfindet, 
und  zwar  durch  kalte  Luft,  welche  mit  großer 
Geschwindigkeit  zwischen  dem  Seitenrost  und 
dem  Flammrohr  durchströmt,  letzteres  stark  ab- 
kühlt und  dadurch  den  im  Wasser  befindlichen 
Luftblasen  Veranlassung  zum  Festhalten  an 
dieser  Stelle  gegeben  wird.  Diese  letztere  Ver- 
mutung ist  dnreh  praktische  Versuche  bestätigt 
worden." 

Die  von  Grambow  eingegangenen  Ant- 
worten lauteten: 

„Zu  1.  Auf  Grand  meiner  fast  zwanzigjährigen 
Tätigkeit  in  der  Beaufsichtigung  von  Seeschiffs- 
kesseln behaupte  ich,  daß  die  in  den  einzelnen 
Kesselteilen  auftretenden  Korrosionen  mit  Quali- 
tätsfehlern des  Materials  nichts  zu  tun  haben. 
Wenn  die  in  der  zweiten  Hälfte  der  achtziger 
Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts  hergestellten 
Flammrohre  System  Fox  besonders  schnell  heftige 
Anfressnngen  zeigton,  so  bin  ich  heute  der  An- 
flicht, daß  die  Qualität  der  Rohre  —  dieselben 
waren  durchweg  viel  zu  hart  und  neigten  daher 
auch  stark  zu  Rißbildungen  —  mit  diesen  Korro- 
sioneu  nichts  zu  tun  hatte,  sondern  es  war 
lediglich  entweder  eine  Überanstrengung  der 
Kessel,  eine  mangelhafte  Art  und  Weise  der 
Speisewasser-Zufrihrung  und  die  Oberladung  des 
inneren  Kessels  mit  Metallteilen  als  Ursache 
heranzuziehen. 

Zn  2.  Von  den  unter  meiner  Aufsicht  stehen- 
den etwa  950  Seeschiffskesseln  ist  ungefähr  der 
dritte  Teil  aus  englischem  Material  angefertigt ; 
ich  habe  nicht  gefunden,  daß  ein  Unterschied 
in  der  Korrosionsbildung  zwischen  dorn  deut- 
schen und  englischen  Material  bosteht,  dieses 
ist  speziell  für  die  gewellten  und  gerippten 
Flammrohre  gültig.  Zwar  ist  bei  einer  hiesigen 
Reederei,  die  ihre  Schiffe  znm  größten  Teil  in 
England  bauen  läßt,  in  sehr  erfreulicher  Weise 


1  Ktssdkorrosionen.  24.  Jahrg.  Nr.  2. 

I  eine  geringe  Korrosionsbildung  der  einzelnen 
Kesselteile  in  den  letzten  zehn  Jahren  fest- 
gestellt, jedoch  bin  ich  der  Meinung,  daß  dieses 
nur  dem  Umstand  zuzuschreiben  ist,  daß  bei 

.  diesen  meistens  nach  Asien  fahrenden  Dampfern 
ein  Verlust  an  Kesselwasser  minimal  ist  und 
daß  eine  Uberanstrengung  der  Kessel  in  keiner 
Weise  stattfindet.  Dabei  werden  diese  Kessel 
gründlich  und  vorsichtig  gereinigt  und  eine  Ver- 
wendung von  Zinkplatten  findet  in  ausgiebiger 
Weise  statt. 

Zu  3.   Ich  muß  die  Behauptung  aufstellen, 

!  daß  bei  denjenigen  Anlagen  die  frühesten  nnd 
stärksten  Anfressungen  auftreten,  bei  denen  die 
Anordnung  der  Speiserohrleitungeu  und  die  Art 
des  Speisens  selbst  eine  unsachgemäße  ist. 
Freie  Luft  im  Speisewasser  und  die  Anwesen- 
heit von  Kupfer,  Rotguß,  Messing  müssen  im 
Innern  des  Kessels  peinlich  vermieden  werden. 
Ebenso  ist  eine  Überanstrengung  des  Kessels, 
sei  es  beim  Anheizen,  sei  es  während  des  Be- 
triebes oder  bei  der  Anßerdienststellong,  nach 
meinem  Dafürhalten  von  Einfluß  auf  die  Korro- 
sionsbildnngen.  Hingegen  habe  ich  bei  hiesigen 
Schiffskesseln  ein  mehr  oder  minder  schnelle» 

:  und  starkes  Anfressen  einzelner  Teile  bei  hohen 
Dampfspannungen  nicht  in  höherem  Maße  fest- 
stellen können  als  bei  Kesseln,  die  mit  geringem 
Druck  arbeiteten.  — u 

Solchen  auf  laugjähriger  Beobachtung  be- 

:  ruhenden  Äußerungen  aus  der  Praxis  sollte  doch 
ein  entsprechender  Wert  beigemessen  werden. 
Wenn  die  Diegelschen  Versnche  dargetan  haben, 
daß  durch  Eintauchen  von  miteinander  ver- 
bundenen phosphorreicheren  und  phosphorarmeren 

i  Flußeisenblechen  in  Seewasser  galvauische  Ele- 

;  mente  entstehen  können,  durch  deren  Wirkung 
das  phosphorärmore  Blech  in  merklicher  Weise 

■  zerstört  wird,  so  ist  demgegenüber  in  der  vor- 
stehenden Abhandlung  auch  der  Nachweis  ge- 
liefert, daß  die  Wirkung  solcher  galvanischer 

1  Elemente,  wenn  Kesselspeisewasser  anstatt  des 
freien  Seewassers  als  Elektrolyt  benutzt  wird, 
oine  so  geringe  ist,  daß  praktisch  orkennbare 
Zerstörungen  des  Kesselmaterials  auf  sie  nicht 

j  zurückgeführt  werden  können.  Vielmehr  spielen 
bei  den  in  der  Kesselpraxis  vorkommenden  Korro- 
sionen andere,  von  der  chemischen  Zusammen- 
setzung des  Kesselmaterials  unabhängige  Er- 
scheinungen eine  ungleich  größere  Rolle,  und 
zwar  sind  neben  ungeeignetem  bezw.  in  un- 
richtiger Weise  dem  Kessel  zugeführtem  Speise- 
wasser wahrscheinlich  auch  Thermo- Elemente  nnd 
in  Verbindung  mit  diesen  solche  galvanische  Aktio- 
nen von  erheblichem  Einfluß,  welche  auf  die  Gegen- 
wart von  Kupfer  im  Dampfkessel  zurückzuführen 
sind.  Die  Richtigkeit  dieser  Behauptung  geht  ganz 
unzweifelhaft  daraus  hervor,  daß  die  Korrosionen 
im  andern  Falle,  z.  B.  bei  Flammrohren,  immer 
zuerst  und  am  stärksten  an  solchen  Stellen  auf- 
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treten  maßten,  wo  sie  in  Wirklichkeit  so  gut  i 
wie  niemals  anzutreffen  sind. 

Es  ist  einem  jeden  Kesselbesitzer,  dessen 
Bleche  von  Anfressungen  heimgesucht  werden, 
dringend  zu  raten,   nicht  erst  unnützerweise 
Zeit  and  Geld  an  den  Versuch  zu  wenden,  dem  ; 
unschuldigen  Kesselmaterial  bezw.  dessen  Liefe-  | 
ranten  die  Schuld  an  den  unliebsamen  Vorgängen 
aufzuhängen.     Er  möge   sich   vielmehr,  wenn 
er  nun  einmal  mit  bösartigem  Speisewasser  zu 
reebnen  hat,  mit  seinem  zuständigen  Revisions- 
Oberingenieur  ins  Einvernehmen  setzen  und  sich 
dann  nach  dessen  Ratschlägen  nach  einer  guten 
Wasserreinigungs-Anlage  umsehen.   Eine  solche  ; 
Anlage,  die  heute  von  einer  großen  Reihe  von  ! 
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Firmen  in  sachgemäßer  Ausführung  bezogen 
werden  kann,  wird  ihm  neben  einer  nicht  un- 
erheblichen Verminderung  seines  Brennmaterial- 
verbrauchs auch  noch  eine  ganz  wesentliche 
Ersparnis  an  Kesselreparatur-Kosten  eintragen. 
Jedenfalls  aber  darf  es  heute  in  Fachkreisen 
wohl  allgemein  als  feststehend  angesehen  wer- 
den, —  die  mitgeteilten  entgegenstehenden  An- 
sichten sind  als  Ausnahmen  zn  betrachteu  — ,  daß 
bei  Verwendung  oines  reinen,  d.  h.  von  schädlichen 
Beimengungen,  also  auch  von  Luft  und  Kohlen- 
säure, freien  Speisewassers  und  bei  genügend 
häufigem  Abblasen  des  Kesselinhnlts  —  trotz 
galvanischer  Elemente  —  niemals  ein  Kessel 
durch  Anfressungen  zu  leiden  hat. 


Hochofengas  als  alleinige  Betriebskraftquelle  eines  modernen 

Huttenwerks. 


Von  Ingenieur  Karl  Gruber -Teplitz. 

(Schluli  von  Seite  14.) 


Gasverbrauch  für  die  Maschinen. 
Zur  Bestimmung  des  Oasverbrauchs  folgt  eino 
Zusammenstellung  der  Durchschnittsleistungen 
samtlicher  Motoren :  n-reb.cbn.iu. 

leUtonf  In  P.8. 

Elektrisch«1  Zentrale   760 

Birneu-GcMasetnaschine   1500 

Trio-ttrobstraße   1250 

Trio-Stabstraße   750 

Trio-Mittelstraüe   500 

Trio-Drahtstrabe   500 

Gesamtleistung.  .  .  5250 

Wenn  man  f.  d.  P.  S.  nnd  Stunde  einen  Gas- 
verbrauch von  3  cbm  (bei  900  Kai.  f.  d.  ebtu) 
ansetzt,  erhält  man  in  24  Stunden  eiuen  Gas- 
verbrauch von  3  X  24  X  5250  =  378  000  cbm. 

Die  Durchschnittsleistung  der  Reversicrstraße 
betragt  1750  P.S.,  die  der  Vorblockstraße 
2750  P.  S.  Es  ergeben  sich  demnach  insgesamt 
4500  P.  S.  1  Pferdekraftstunde  benötigt  bei 
Erzeugung  des  DampfeB  mittels  Hochofengases 
nach  obiger  Berechnung  7  cbm ;  daher  sind  in 
24  Stunden  für  den  Betrieb  der  beiden  Re- 
Tersierstraßen  7  X  24  X  4500  =  756  000  cbm 
Gas  notwendig.  Im  ganzen  braucht  man  in 
24  Stunden  für  den  motorischen  Betrieb  (Gas- 
motoren samt  Dampfmaschinen)  378  000  -f- 
756  000=  1  134  000  cbm  Hochofengas,  so  daß 
noch,  da  1 944000  cbm  Gas  zur  Verfügung 
stehen,   810  000  cbm  Gas  übrig  bleiben.  Da 


der  Ueirieb  der  Birneii-Gebläseinaschinen  und 
der  verschiedenen  Walzwerksmaschinen  sehr 
schwankend  ist  uud  daher  dor  Gasverbrauch 
sehr  wechselt,  ist  es  selbstverständlich  not- 
wendig, daß  zwischen  den  Hochöfen  und  den 
Vcrbrauchsstcllen  ein  Regnlator  in  Form  einos 
großen  oder  mehrerer  kleiner  Gasometer  ein- 
geschaltet wird.  Ich  würde  der  letzteren  An- 
ordnung den  Vorzug  geben  und  die  Gasometer 
entsprechend  den  verschiedenen  Verbranchsstellen 
verteilen.  Die  Einschaltung  von  Gasometern 
hätte  außerdem  den  Vorteil,  die  durch  die 
Schwankungen  im  Hochofenbetriebe  (Gichten, 
Abstechen  usw.)  hervorgerufenen  Änderungen  in 
der  Menge  und  Zusammensetzung  der  Gase  aus- 
zugleichen, so  daß  ein  gleichmäßiges  Gasgemisch 
erzielt  wird. 

Schweißöfen.  Den  durchschnittlichen  kalo- 
rischen Wert  der  Gichtgase  habe  ich  für  diese 
Studie  zu  900  Kai.  angesetzt.  Eine  Uochofen- 
gasanalyBe  von  Differdingen  ergibt  8,5  %  CO», 
0,71  %  0,  27,41  °/o  CO,  4,31  %  H,  0,3  % 
C»  H*  und  58,77  %  N,  welcher  Znsammen- 
setzung ein  kalorischer  Effekt  von  972  Kai. 
für  das  Kubikmeter  entspricht.  Diese  Gas- 
zusammensetznng,  abgeändert  in  8,5  °/°  CO», 
0,71  °/o  O,  25,41  °/o  CO,  4,31  %  H,  0,3  % 
C,H4  nnd  60,77  %  N,  entspricht  einem  kalo- 
rischen Effekt  von  924  Kai.,  was  annähernd  mit 
meiner  Annahme  übereinstimmt;  ich  will  daher 
diese  Zusammensetzung  allen  weiteren  Berech- 
nungen   zugrunde   legen.     Diesem    (Jas  ent- 
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spricht  ein  pyrometrischer  Effekt  von  1460°,  oder,  wenn  flir  die  Reversierstraße  eine  tägliche 
wobei  schon  berücksichtigt  ist,  daß  Kohlensäure  Erzeugung  (24 stundige  Schicht)  von  «00  Tonnen 
und  Wasserdampf  bei  der  Verbrennnngstempe-  angenommen  wird,  im  ganzen  195  X  600  = 
ratnr  eine  bedeutend  höhere  spezifische  Wärme  1 1 7  000  cbm  Gas.  Da  die  Reversierstraße 
besitzen  als  bei  gewöhnlicher  Temperatur.  600  Tonnen  verwalzt  und  das  Vorblockwalzwerk 
(Setzt  man  bei  Berechnung  des  pyrometrischen  100  Tonnen  Halbfabrikat,  direkt  für  den  Ver- 
Effektes von  Gasen  für  Kohlensäure  und  Wasser-  kauf  bestimmt,  erzeugt,  bleibt  den  anderen 
dampf  die  für  niedere  Temperaturen  geltende  Straßen  noch  eine  Verarbeitung  von  (1250  — 
spezifische  Warme  ein,  wie  es  meistens  bei  600  —  100)  =  550  Tonnen.  Für  die  verschie- 
solchen  Berechnungen  geschieht,  so  bekommt  denen  Triostraßen  ist  der  Brennmaterinlverbrauch 
man  in  unserem  Falle  einen  pyrometrischen  bei  den  Schweißöfen  etwas  größer,  da  bei  den 
Effekt  von  1620°.)  Dieser  pyrometrisebe  Effekt  hierfür  bestimmten  Knüppeln  infolge  ihrer  klei- 
wird unter  der  Annahme  erhalten,  daß  Gas  und  neren  Dimensionen  das  Vorblocken  längere  Zeit 
Luft  die  gewöhnliche  Temperatur  besitzen,  dauert  und  sie  daher  etwas  kälter  zu  den 
Nun  ist  aber  beim  Sieraensofenbetriebe  Gas  und  Schweißöfen  gelangen.  Man  wird  da  mit  6  °/o 
Luft  vorgewärmt  und  wird  daher  entsprechend  Brennmaterialverbrauch  rechnen  können,  das 
der  Vorwärmung  die  Temperatur  im  Herdranui  ,  wären  f.  d.  Tonne  Walzmaterial  60  kg  gute 
steigen.  Ich  nehme  an,  daß  in  den  Regenera-  !  Gaskohlc  oder  60  X  ö»5  =  390  cbm  Hochoten- 
toren  die  Generatorgase  auf  850 0  0.  und  die  gas.  Für  die  ganze  Erzeugung  sind  alsdann 
Verbrennungsluft  auf  950°  vorgt  wärmt  werden  .  550  X  390  —  214  500  cbm  Hochofengas  nötig, 
und  daß  der  Luftüberschuß  20  %  betrage,  wie  !  Ich  will  zum  L'berfluß  noch  annehmen,  daß  ein 
ein  solcher  beim  Siemensofenbetrieb  gefordert  Teil  der  Tieföfeir  geheizt  wäre  und  daß  das 
wird.  In  diesem  Falle  würde  man  am  Herde  für  die  Triostraßen  bestimmte  Material  von 
eine  Verbrennungstemperatur  von  2150°  er-  550  Tonnen  diese  geheizten  Tieföfen  passiere, 
zielen,  was  für  unsere  Zwecke  vollständig  ge-  Für  die  Heizung  der  letzteren  genügt  ebenfalls 
nügt.  Ist  das  Walzwerk  unmittelbar  an  das  ein  Brennmaterialverbrauch  vou  3  °/o,  da  ja  die 
Stahlwerk  angeschlossen,  so  daß  die  Blöcke  Blöcke  ziemlich  heiß  vom  Stahlwerk  kommen, 
ziemlich  unvermittelt  den  Ansgleichgrnben  über-  so  daß  hierfür  (f.  d.  Tonne  wieder  195  cbm 
j?eben  worden  können,  so  brauchen  letztere  nicht  Hochofengas)  195  X  550  --=■  107  250  cbm  (ias 
geheizt  zu  sein  und  man  kann  z.  ß.  U-Eisen  notwendig  wären.  Im  ganzen  werden  für  die 
von  Profil  Nr.  15  bis  30  und  J-Träger  von  Schweißöfen  und  Tieföfen  zusammen  117  000 
Profil  Nr.  15  bis  35,  ja,  wenn  die  Vorblock-  +214  500  +  107  250  =  438  750  cbm  Gas  ge- 
walzenzngmaschine  und  die  Maschine  der  Re-  braucht. 

versierstraße  kräftig  genug  sind  und  diese  Mar  t  i  n  a  n  1  age.  Die  Martinanlage  soll  aus 
Straßen  genügend  große  Walzendurchmesser  be-  zwei  je  25  Tonnen  fassenden  basischen  Martin- 
sitzen, sogar  bis  Profil  Nr.  40  ohne  Zwischen-  j  öfen  bestehen,  welche  das  Sonntagsroheisen  und 
hitze  auswalzen.  Nur  für  die  größeren  Profile  den  in  der  Hütte  fallenden  Schrott  verarbeiten 
über  Nr.  40  und  für  die  kleineren  Profile  von  und  täglich  gegen  150  Tonnen  Blöcke  erzeugen. 
Nr.  14  abwärts  und  außerdem  für  Schienen  j  Es  ist  noch  so  viel  GaB  übrig,  daß  damit  die 
und  Schwellen,  da  diese  eine  größere  Festig-  Martinanlage  betrieben  werden  kann.  Die  Tem- 
keit  besitzen ,  ist  eine  Zwischenhitze  einzn-  i  peratur,  welche  mit  unserem  Hochofengas  am 
schalten.  |  Herd  erzielt  wird,  nämlich  2150°,  genügt  auch 
Nehmen  wir  jetzt  den  für  den  Brennmaterial-  vollständig  für  Martinbetrieb.  Sollte  man  sehr 
verbrauch  ungünstigste!]  Fall  an,  daß  entweder  arme  Hoehofengase  zur  Verfügung  haben,  deren 
größere  Träger,  z.  B.  von  Nr.  12 1  an,  oder  pyrometrischer  Effekt  sehr  gering  ist,  so  könnte 
größere  Schienen  auf  der  Reversierstraße  ge-  I  man  diesen  in  der  Weise  heben,  daß  man  sauer- 
vvalzt  werden,  für  welchen  Fall  eine  Zwischen-  stoffreichere  Luft  (Linde-Luft)  verwendet.* 
hitze  notwendig  wird.  Die  Wärmemenge,  welche  In  neuerer  Zeit  soll  man  mit  1  P.  S. 
diese  Zwischenhitze  benötigt,  kann  Verhältnis-  5,6  cbm  Luft  mit  50  °/o  Sauerstoffgehalt  dar- 
mäßig sehr  gering  sein,  da  die  Knüppel  noch  stellen  und  würde  davon  1  cbm  0,25  ^  bei 
sehr  warm  in  den  Ofen  gelangen,  vorausgesetzt,  Hochofengasbetrieb  kosten.  Für  eine  Erzeugung 
daß  der  Transport  vom  Vorblockwalzwerk  zu  von  150  Tonnen  benötigt  man,  wenn  man  l  eim 
den  Schweißöfen  rasch  erfolgt.  In  diesem  Martinbetrieb  einen  Brennmaterialverbrauch  von 
Kalle  genügen  3  %  Brennmaterial  (gute  Gas-  26  °/o,  »nf  das  Blockgewicht  bezogen,  annimmt 
kohle  angenommen),  d.  i.  f.  d.  Tonne  Walz-  (gute  Gaskohle  und  entsprechend  rationell 
material  30  kg  Kohle.  I  kg  gute  Gaskohle  arbeitende  Generatoren  vorausgesetzt),  39  000  kg 
entspricht  dem  Brennwerte  nach  beiläufig  Kohle  oder,  da  nach  unserer  Annahme  1  kg 
«;>/*  cbm  Hochofengas  von  900  Kai.  auf  das  Gaskohle  dem  Brennwerte  nach  6,5  cbm  Hoch- 
Kubikmeter.    Eh  sind  nun  für  eine  Tonne  Walz-  

fabrikat    30      6,5  •=  195  cbm   Gas  notwendig,  •  .Stahl  und  Kisten*4  1903  S.  520. 
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oleosa*  gleichwertig  ist,   253  500  cbni  Hoch- 


Gesamter  Gasverbrauch.  Oer  Gesamt- 
?<uverbrauch  setzt  sich  wie  folgt  zusammen: 

Verbrauch  der  Gasmotoren  in 

24  Stunden   378000cbm 

Verbrauch  der  Dampfkessel  für 

den  Betrieb  der  Reversier- 

maschinen   75GO0O  „ 

Verbrauch  der  Schweift-  und 

Tieföfen   438  750  „ 

Verbranch  der  Martinanlage    .        253  500  „ 

l  826  250  ihm 

Da  die  Hochöfen  zusammen  in  24  Stunden 
2 040000  cbm  überschüssiges  Gas  liefern,  so 
bleiben,  nachdem  die  ganze  Hütte  mit  Kraft- 
uud  Heizgas  versorgt  ißt,  2  040  000  —  1  826  250 
=  213  750  cbm  Gas  übrig,  was  einer  Leistung 
von  3000  P.  S.  entspricht.  Der  Gasüberschuß 
dürfte  meistens  sogar  größer  sein,  da  die  für 
die  Eeversierstraße  bestimmten  .Schweißöfen 
nicht  kontinuierlich  arbeiten,  sondern  nnr  dann, 
wenn  Schienen,  Schwellen  oder  die  allergrößten 
Trägerprofile  gewalzt  werden,  so  daß  auch  die 
meiste  Zeit  hindurch  das  für  diese  Schweiß- 
Sfen  in  Rechnung  gesetzte  Hochofengas  über- 
schüssig wird. 

Koksanstalt.  Noch  günstiger  liegen  die 
Verhältnisse  für  eine  Hütte,  wenn  sie  ihre  eigene 
Koksanstalt  besitzt  und  diese  sich  in  der  Nahe 
der  Hätte  befindet.  Bei  einer  Roheisenerzeugung 
von  1200  Tonnen  f.  d.  Tag  und  einem  Koks- 
vcrbranch  von  100  kg  für  100  kg  erblasenes 
Roheisen  werden  1200  Tonnen  Koks  benötigt, 
wofür  wiederum  bei  einem  Koksausbringen  von 
"ü  'o  1580  Tonnen  Waschkohle  notwendig  sind. 
Die  Gasausbeute  für  100  kg  Waschkohle  be- 
tragt im  Durchschnitt  erfahrungsgemäß  28  cbm, 
io  daß  in  24  Stunden  1 5  800  X  2«  =  442  400 
Kubikmeter  Gas  erzengt  werden.  Hiervon  wer- 
dtn  etwa  00  °/o  zur  Ofenheizung  selbst  ver- 
wendet, so  daß  das  überschüssige  (Jas  40  % 
oder  176  960  cbm  beträgt,  Verwendet  mau 
dieses  überschüssige  Gas  zum  Betriebe  von 
M*>t«ren,  so  ergibt  eine  hierüber  angestellte 
Berechnung  folgendes:  Das  Koksofengas  besitzt 
einen  mittleren  Brennwert  von  4500  Kai.  und 
der  Gasverbrauch  f.  d.  P.  S.  nnd  Stunde  ist 
in  dem  Falle  gegen  700  Liter,  was  eine  verfüg- 

.     „  176  960 

bare  Energiemenge  von  — -r,  0,  --  10  534  P.S. 

0,7  X  24 

ergibt.  Bei  rineni  Eigenverbranch  der  Koks- 
anttalt  an  Kraft  von  10  °/o  bleiben  noch 
1<I0  000  cbm  GaB  oder  9500  P.  S.  für  den 
Motorbetrieb  übrig.  Sobald  Kokaofengas  in  ge- 
nügender Menge  znr  Verfügung  steht,  wird  es 
vielleicht  vorteilhafter  sein,  die  Martinöfen  mit 
dieaem  Gas  zu  betreiben,  anstatt  Hochofengas 
*o  verwenden.    Dieses  hochwertige  Koksofengas 


böte  den  Vorteil,  daß  man  es  im  Martinbetriebe 
direkt  (wie  bei  Verwendung  von  Naturgas  in 
den  Vereinigten  Staaten)  ohne  Einschaltung 
eines  Regenerators  in  den  Ofen  blasen  könnte, 
man  also  nur  Regeneratoren  für  Luft  not- 
wendig hätte.  1  kg  gute  Steinkohle  entspricht 
dem  Brennwerte  nach  1  '/a  cbm  Koksofengas,  so 
daß  für  den  geplanten  Martinbetrieb,  für  wel- 
chen ein  Koblenverbrauch  'von  3H  000  kg  aus- 
gerechnet ist,  52  000  cbm  Koksofengas  ge- 
braucht würden,  welchem  Bedarf  eine  Erzeugung 
von  160  000  cbm  gegenübersteht. 

Ab  Wärmekraftmaschinen.  Abwärme- 
kraftmaschinen  stehen  in  der  Praxis  schon  viel- 
fach in  Verwendung  und  sind  besonders  ge- 
eignet, den  an  und  für  sich  im  Verhältnis  zur 
Dampfmaschine  großen  Nutzeffekt  der  Gasmoto- 
ren noch  mehr  zu  steigern.  Der  Betrieb  der 
Abwärraekraftmaschinen  (Kaltdampfmaschinen) 
ist  bereits  aus  dem  Versuchsstadium  heraus- 
getreten, und  dieselben  arbeiten  sehr  zufrieden- 
stellend. Als  Kühl-  und  Verdanipfungsflfissig- 
keit  verwendet  man  Kohlensäure,  Ammoniak 
und  schweflige  Säure.  Am  ineisten  hat  die 
schweflige  Säure  hierfür  Anwendung  gefunden 
nnd  scheint  sich  diese  auch  am  besten  zu  be- 
währen. Die  anfangs  sehr  schwierige  Frage 
der  Stopfbüchsenpackung  hat  eine  gute  Lösuug 
gefunden,  und  die  Verpackung  reicht  bezüglich 
ihrer  Lebensdauer  an  die  bei  gewöhnlichen 
Dampfmaschinen  in  Verwendung  stehenden  heran. 
Die  schweflige  Säure  hat  einen  Siedepunkt  von 
—  10°  C,  und  man  arbeitet  am  besten  mit  einem 
Dmck  von  13  Atm.  Die  Zylinderkondensation 
ist  infolge  der  niedrigen  Dampftemperatur  sehr 
klein  und  der  Verbranch  an  schwefliger  Säure 
ebenfalls  sehr  gering,  vorausgesetzt,  dnß  alle 
Packungen  dicht  sind. 

Nimmt  man  au,  daß  ein  Hochofengas  mit 
900  Kai.  im  Kubikmeter  zur  Vorfügung  steht, 
und  der  Verbrauch  3  cbm  d.  i.  2700  Kai.  f.  d. 
P.  S.  und  Stunde  betrügt,  so  ergibt  sich  ein 
thermischer  Wirkungsgrad  (theoretischer  Wärme- 
bedarf f.  d.  P.  S.  und  Stunde  =  637  Kai.)  von 
637  X  U'Ü  . 

v>700  ~  =  ^ '  welcuer  Effekt  d°PPelt 
so  groß  ist,  als  der  einer  sehr  guten  Dampf- 
maschine. Mit  diesem  Erfolge  könnte  man  sich 
bei  oberflächlicher  Betrachtung  zufrieden  geben. 
Bei  näherer  Untersuchung  findet  man  jedoch, 
dali  oin  großer  Teil  der  entweichenden  Wärme 
noch  zu  gewinnen  wäre  nnd  der  thermische 
Wirkungsgrad  fast  um  das  Doppelte  er- 
höht werden  könnte,  wenn  man  die  durch  das 
Kühlwasser  und  durch  die  Auspuffgase  abströ- 
mende Wärme  für  Abwärniekraftmaschinen  aus- 
nutzen würde. 

Bei  den  CockerilNchen  Gasmotoren  wird  der 
Kfihlwasserverbrauch  f.  d.  P.  S.  und  Stunde  mit 
80  Liter  bei  einer  Erwärmung  d«s  Kühlwassers 
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von  15°  anf  40°  angegeben,  wonach  allein  das 
Kühlwasser  2000  Kai.  aufnehmen  würde,  was 
entschieden  etwas  zu  hoch  erscheint;  andere 
Finnen  geben  diese  Wänneverluste  durch  das 
Kühlwasser  zu  1000  bis  1200  Kai.  an.  Für 
die  weiteren  Berechnungen  sei  angenommen,  daß 
das  Kühlwasser  f.  d.  P.  S.  und  Stunde  1000  Kai. 
wegführt,  so  daß  also  mit  dem  Auspuffgase 
(2700  —  637  —  100*0)  =  10(53  Kai.  entweichen. 
Zur  Berechnung  der  aus  den  Auspuffgasen  noch 
zu  gewinnenden  Wärmemengen  ist  es  notwendig, 
die  Temperatur  dieser  Gase  zu  kennen.  1  cbm 
Hochofengas  (bei  900  Kai.)  benötigt  theoretisch 
zu  seiner  Verbrennung  0,7  cbm,  in  Wirklichkeit 
aber  1  cbm  Luft,  also  benötigen  3  cbm  Hoch- 
ofengas, welche  f.  d.  P.  S.  und  Stunde  nötig 
sind,  3  cbm  Luft.  Die  Gichtgase,  deren  spezi- 
fisches Gewicht  bei  einer  Temperatur  von  0° 
uud  760  mm  Quecksilbersäule  bei  einem  kalo- 
rischen Effekt  von  900  Kai.  a.  d.  Kubikmeter 
gleich  1,265  ist,  wiegen  3  X  1.265  =  3,795  kg. 
Die  zugeführte  Luft  wiegt  (spezifisches  Ge- 
wicht der  Luft  =  1,29)  3  X  1.290  =  3,870  kg. 
Das  Gesamtgewicht  der  Verbrennungsprodukte 
beträgt  demnach  7,665  kg.  Es  ergeben  sich  also 
f.  d.  P.  S.  und  Stunde  7,665  kg  Verbrennungs- 
produkte, welche  (spezifische  Wärme  der  Ver- 
brennungsprodnkte   =  0,24)  mit  einer  Tempe- 

1063  -o,,. 

ratur  von         ,  ,  =  o80"  entweichen. 

0,24  X  7,665 

Würden  nun  die  Gase  eine  Oberflächenkondon- 
sation  durchlaufen,  so  könnte  mau  noch,  wenn 
man  die  Gase  mit  einer  Temperatur  von  100° 
(580  —  100)  X  100 


entweichen  läßt, 


>80 


=  82,8  °/o 


von  der  in  den  Auspuffgasen  enthaltenen  Wärrae 
oder  1063  X  S2,8  =  880  Kai.  gewinnen.  Be- 
nutzt man  als  KühMüssigkeit  sowohl  für  die 
Abkühlung  der  Auspuffgase  als  auch  bei  der 
Kühlung  der  verschiedenen  Teile  des  Gasmotors 
anstatt  Wasser  Ammoniak,  Kohlensäure  oder 
schweflige  Säure,  so  werden  von  diesem  Kühl- 
medium  beim  Motor  1000  Kai.,  bei  den  Aus- 
puffgasen 880  Kai.,  insgesamt  1880  Kai.  auf- 
genommen. 

Der  Nutzeffekt  der  Abwärmekraftmaschinen 
ist  im  Mittel  20  w/°-  Hierbei  weiden  von  der 
zur  Verfügung  stehenden  Wärme  von  1880  Kai. 
1880  X  0,20  =  376  Kai.  in  Arbeit  verwandelt, 
was  einer  indizierten   Leistung  (mechanisches 

Wärmeäquivalent  -  424)  von  =0,591 

Pferdekraftstun  den  entspricht.  Es  werden  also 
für  1  P.  S.  und  Stunde  der  gasmotorischen 
Leistung  noch  0,591  Pferdekraftstunden  durch 
Abwärmekraftmaschinen  hinzugewotinen,  oder  bei 
Anhängnng  einer  Abwärmekraftmaschine  an  eine 
Gasmaschine  würde  sich  der  Nutzeffekt  um  14  °/o 
steigern,  da  von  den  2700  Kai.,  die  dem  Gas- 


motor zur  Verfügung  stehen,  637  -+-  376  = 
1013  Kai.  in  Arbeit  umgesetzt  werden.  Es 
würde  also  der  Gesamt-Nutzeffekt  (Gasmotor  mit 

AbWärmekraftmaschine)         =  37,6  "/obotrageu 

oder,  mit  anderen  Worten,  37,6  °/o  der  uns  in 
den  Gasen  znr  Verfügung  stehenden  Wärine 
werden  in  Arbeit  umgewandelt,  während  die  Nutz- 
leistung bei  den  beBten  Dampfmaschinen  nur 
12  "jo,  d.  i.  '/.i  dieser  Leistung,  beträgt. 

Bei  Verwendung  von  Abwärmekraftmaschinen 
im  ganzen  Werke  könnte  man  noch  folgende 
Leistungen  erzielen:  p8 

Die  Hochöfen  benötigen  an  Kraft  1200  >(  7,5  =  9  000 

Die  elektrisch (»ZeDtralo.  Birnengebläseniaschine 
uud  die  diversen  Triostraüen  «usauimen    .      5  250 

Leistung  in  P.  S.  vom  überschüssigen  Hoch- 
ofengas   HOut) 

Leistung  in  P.  S.  vom  überschüssigen  Koks- 
ofengas  10  534 

Zusammen  27  784 

Von  diesen  27  784  P.  S.  kann  man  durch 
Kaltdampfmaschinen  noch  27  784  X  0,591  = 
16  400  P.S.  gewinnen.  Vorblockstraße  und 
Reveraierstraße  zusammen  arbeiten  durchschnitt- 
lich mit  1  500  P.  S.  und  könnten  daher  bei 
diesen  Maschinen,  da  die  Leistung  von  Dampf- 
maschinen mit  7  kg  Dampfverbranch  f.  d.  P.  S. 
und  Stunde  durch  Anhängung  von  Abwärme- 
kraftinaschinen  um  50  °/o  erhöht  wird,  noch 
2250  P.  S.  gewonnen  werden.  Insgesamt  könnte 
man  also  mit  Abwärmekraftmaschinen  noch  einen 
Kraftgewinn  von  16  400  -4-  2250  =  18  650  P.S. 
erzielen.  Der  Verbrauch  an  Kühlwasser  zur 
Rückkühlung  der  KühlÜüssigkeit  dürfte  für  die 
P.  S.  und  Stunde  60  Liter  betragen,  was  einem 
tatsächlichen  Wasserverbrauch  nach  Rückkühlung 
des  Kühlwassers  von  3  1  f.  d.  P.  S.  und  Stunde 
ergeben  würde.  Die  Konstruktion  der  Abwärme- 
kraftmaschinen ist  für  die  Praxis  vollkommen 
gelöst,  ihr  Betrieb  macht,  wie  gesagt,  gar  keine 
Schwierigkeiten  mehr,  nur  die  Anlagen  selbst 
sind  etwas  kostspielig.  Die  Maschine  an  und 
für  sich  ist  von  sehr  einfacher  Bauart  und  daher 
billig,  aber  die  für  die  Kondensierung  der 
schwefligen  Säure  notwendigen  Kondensations- 
Einrichtungen  sind  sehr  teuer,  und  ist  es  daher 
besonders  dieser  Umstand,  welcher  einer  raschen 
Verbreitnng  der  Abwärmekraftmaschinen  hinder- 
lich im  Wege  steht. 

Aus  den  vorliegenden  Ausführungen  ist  zu 
ersehen,  daß  es  bei  einer  rationellen  Ausnutzung 
der  Hochofengase  nicht  nur  möglich  ist,  die 
Bedürfnisse  der  eigenen  Hütte  an  Kraft,  Licht 
und  Wärme  zu  befriedigen,  sondern  noch  einen 
ansehnlichen  Überschuß  an  Kraft  zu  erzielen, 
besonders  wenn  die  Hütte  ihre  eigene  Koks- 
anstalt besitzt  und  diese  sich  in  der  Nähe  der 
Hiittenanlagen  befindet,  und  wenn  man  allgemein 
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an  die  liasmotoren  and  an  die  Dampfmaschinen 
Abwärniekraftmaschinen  anhangt.  Der  Kraft- 
Überschuß  stellt  sich  folgendermaßen : 

Leistung  aus  den  überschüssigen  Hochofen-  h  s. 
gasen  nach  Befriedigung  sämtlicher  Jlütten- 

bedurfnisse   3  000 

Leistung  aus  den  überschüssigen  Koksofengusen  9  500 

Leistung  der  Abwärmekraftmaschinen  .    .    .  18  050 

Zusammen  31  150 

Die  gedachte  Hüttenanlage  würde  also  iui- 
»uode  sein,  31  150  P.S.  für  andere  industrielle 
Unternehmungen  in  Form  von  Kraft  oder  Licht 
abzugeben.  Vielfach  stößt  man  nun  beim  Hin- 
weis auf  die  große  Zukunft  der  Gasmotoren 
aaf  den  Einwurf,  daß  der  Wasserverbrauch  für 
Kühlung  der  Motoren  und  für  die  Reinigung  der 
liase  zu  groß  ist  und  daher  nur  diejenigen 
Hüttenwerke  zu  einer  umfassenden  Verwendung 
von  Gasmotoren  schreiten  köunen,  welche  ge- 
nügend Wasser  zur  Verfügung  haben.  Diesem 
Einwurf  kann  man  aber  entgegenhalten,  daß 
große  moderne  Hüttenwerke,  welche  fast  nur 
Dampfroaschinenbetrieb  besitzen,  unter  den 
jetzigen  Verhältnissen  schon  so  große  Wasser- 
mengen  brauchen,  daß  sie  auch  in  Zukunft  beim 
reinen  Gasniotorenbelrleb  nicht  mehr  Wasser 
benötigen  werden. 

Ich  will  nun  den  Wasserverbrauch  bei  der 
gedachten  Anlage  unter  Einbeziehung  der  Koks- 
anlage untersuchen.  Die  Gesamtmenge  der  Gicht- 
gase in  24  Stunden  stellt  sich  auf  4500  X  1 200 
=  5  400  000  cbm.  Zur  groben  Vorreinigung 
derselben  diene  ein  Dampfstrahlexhaustor,  wel- 
cher f.  d.  Kubikmeter  Gas  0,33  1  Wasser  (0,33  kg 
Dampf)  benötigt,  so  daß  im  ganzen  hierfür 
5100000  X  0.33       ,_on  ....  ,    .    ..  . 

wVv»  =  1 '82  cbm  Wasser  erforderlich 

sind.  Sämtliche  Gasmotoren  (überschüssige 
Krafterzeugung  auch  miteingcrechnet)  leisten 
27  784  P.  S.  und,  da  der  Wasserverbrauch  für 
die  P.  8.  und  Stunde  2  1  beträgt,  sind  au  Kühl- 

27  784  X  24  X2  .  ,. 

nasser         l/Vlfi         =  1334  cbm  notwendig. 

1000 

Die  Dampfmaschinen  zum  Antriebe  der  Reversier- 
uraße  und  der  Vorblockstraße  leisten  zusammen 
4500  P.  S.,  und  der  Speisewassorverbrnuch  hier- 
für stellt  sich  bei  einem  Dainpfverbrauch  von 

4500  v  '24  -'  7 

7  kg  f.  d.  P.  S.  und  Stunde  auf 

—  756   cbm.     Die    Kaltdampfinaschineu  er- 
insgesamt    18  650  P.  S. ,    wofür  sich 


ein    Kühlwasserverbranch,   für   die   P.  S.  und 

Stunde   3  Liter  Wasserverbrauch  angenommen, 

18  050  X  24  v  3 
von  10w  —  1343  cbm  ergibt.  Der 

Gesamtwasserverbrauch  der  Hütte  ist  somit 
1782  -)-  1334  -I-  75«  -f  1343  =-  52 15  cbm  oder 
3,0  cbm  f.  d.  Minute  oder  60  1  f.  d.  Sekunde. 
Hierzu  kommt  noch  der  Wasserverbrauch  bei 
der  Koksanlage,  welcher  durch  das  Waschen 
der  Kohle,  das  Abspritzen  des  Kokses  und  durch 
die  Kühlanlagen  bei  der  Gewinnung  der  Neben- 
produkte verursacht  wird;  ferner  kommt  dazu 
der  Verbrauch  an  Kühlwasser  bei  den  Hoch- 
öfen, an  Abspritzwasser  im  Stahlwerk  und  an 
Walzenkühlwasser,  sowie  der  durch  Undicht- 
heiten  hervorgerufene  Wasserverlust  bei  den 
hydraulischen  Druckanlagen.  Wie  ans  dieser 
Berechnung  hervorgeht,  ist  der  Verbrauch  an 
Wasser  nicht  sehr  groß.  Schon  die  einfache 
Erwägung,  daß  bei  einer  guten  Dampfmaschine 
der  Wasserverbrauch  f.  d.  P.  S.  und  Stunde  7  kg, 
bei  einer  Gasmaschine  aber  nur  2  kg  beträgt, 
zeigt,  daß  in  Zukunft  durch  Einstellung  von 
Gasmotoren  bei  Hüttenwerken  der  Wasserver- 
brauch nicht  zunehmen,  sondern  eher  abnehmen 
wird,  daß  also  der  Wasserverbrauch  kein  Hinder- 
nis für  den  Übergang  vom  Dampfmaschincn- 
znm  Gasmotoren- Hetrieb  bildet. 

Im  großen  und  gauzen  zeigen  diese  Aus- 
führungen, daß  zwar  die  Ausnutzung  der 
Hochofengase  für  Heiz-  und  Kraftzwecke  be- 
sonders in  Deutschland  große  Fortschritte  ge- 
macht hat,  daß  man  aber  in  dieser  Beziehung 
noch  viel  mehr  erreichen  kann.  Diese  Zeilen 
sollen  gewissermaßen  nur  eine  Anregung  geben, 
welcher  Weg  bei  der  weiteren  Ausnutzung  der 
Gichtgase  einzuschlagen  wäre.  Die  Hochöfen 
werden  alsdann  in  Zukunft  nicht  nur  wie  bisher 
zur  Roheisenerzeugung  dienen,  sondern  zu  gleicher 
Zeit  mächtige  Gasgeneratoren  darstellen,  welche 
den  Schweißöfen,  Martinöfen  und  den  Hütten- 
worksmaschinen  Gas  liefern,  also  die  ganze  Hütte 
mit  Kraft-  und  Heizgas  versorgen,  und  welche 
überdies  besonders  bei  Anwendung  von  Abwärme- 
kraftmaschinen  überschüssiges  Gas,  beziehungs- 
weise Kraft  für  andere  industrielle  Zwecke  ab- 
zugeben vermögen.  In  der  Zukunft  kann  sich 
daher  in  der  Nähe  einer  modernen  Hüttenanlage 
noch  mancher  andere  Industriezweig  nieder- 
lassen, da  ihm  billig  Licht  und  Kraft  zur  Ver- 
fügung stehen. 


Digitized  by  Google 


94    Stahl  und  Eisen.  Aus  Praxis  und  Wissenschaft  de»  (iiefiereitresens.  24.  Jahrg.  Nr.  2. 


Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Festigkeit  und  Struktur  des  Gusseisens. 

Von  Oskar  Leyde. 


änfzehn  Jahre  mag  es  jetzt  her  sein,  daß  eine 
«§&•>  Königlich  Preußische  Eisenbahndirektion 
im  Interesse  der  Betriebssicherheit  ihre  Auf- 
merksamkeit in  erhöhtem  Malte  dem  Gußeisen 
im  Lokomotivbau  zuwandte,  und  dali  sie  begann, 
das  Zylindereisen  einer  Priifuug  zu  unterziehen. 
Analog  den  Festigkeitsbestimmungen  anderer 
beim  Lokomotivbau  verwendeten  Materialien  — 
wie  Walzeisen,  Stahl  und  Kupfer  —  wurden 
auch  für  das  Gußeisen  in  den  Zylindern  Zerreiß- 
versuche vorgeschrieben,  auszuführen  an  Stäben 
von  25  X  25  min  Querschnitt,  die  mit  dem  Zj'- 
linder  aus  einer  l'fanne  und  spitter  mit  dem 
Zylinder  zusammenhängend  gegossen  werden 
sollten.  Die  auf  diese  Weise,  zumal  im  selb- 
ständigen Formkasten,  d.  h.  nicht  im  Zusammen- 
hange mit  den  Zylindern  gegossenen  Stäbe, 
gedreht  auf  20  mm  Durchmesser,  kamen  durch- 
schnittlich auf  22  bis  27  kg  Zugfestigkeit; 
doch  schwankten  diese  Festigkeiten  damals  mehr 
als  heute,  wo  man  es  jetzt  mit  Hilfe  von 
Analysen  besser  als  früher  in  der  Hand  hat, 
möglichst  gleichmäßiges  Eisen  zn  erblasen.  In 
richtiger  Würdigung  gießtechnischer  Schwierig- 
keiten forderten  die  Eisenbuhndirektionen  Zug- 
festigkeiten mit  Toleranzen  in  gewissen  Grenzen 
oder  mit  einer  Minimalgrenze,  ohne  jedoch  Vor- 
schriften zn  machen  über  die  Art  und  Weise, 
wie  diese  Probestäbe  gegossen  werden  Bollen. 
So  wird  die  Kunst  des  Gießers  mehr  darauf 
gelenkt,  die  Probestäbe  uach  Wunsch   zn  er- 


halten, als  tüchtige  Zylinder  herzustellen. 
Jedenfalls  kann  man  nicht,  wie  im  folgenden 
gezeigt  werden  soll,  ohne  weiteres  und  direkt 
Schlüsse  ziehen  von  der  Festigkeit  und  dem 
Werte  eines  mit  dem  Zylinder  so  oder  so  im 
selben  Formkasten  mitgegossenen  Probestabes 
zu  der  Festigkeit  und  Güte  des  Zylinders. 

Betreffs  der  Anforderungen,  welche  man  an 
den  Guß  der  Zylinder  —  oder  vielmehr  an  den 
Gnß  der  Probestäbe  stellen  muß,  sind  verschie- 
dene Eisenbahnverwaltungen  sehr  verschiedener 
|  Meinung.  Die  pinen  fordern  eine  Zugfestigkeit 
|  von  18  bis  ü  i  kg  ijmm  im  Stabe,  der  mit  dem 
Zylinder  zusammengegossen  sein  muß;  andere 
fordern  für  den  gleich  behandelten  Stab  22  bis 
24  kg  Zugfestigkeit,  wobei  der  Stab  auf  20  mm 
abgedreht  sein  soll,  hierzu  eine  Biegeprobe  mit 
1'  X2"  Querschnitt  eines  StabeB,  der  bei  36" 
Auflage  wenigstens  31,5  kg  tragen  und  flach 
sowie  liegend  gegossen  sein  muß;  die  dritten 
fordern  keine  Zerreißprobon,  dagegen  eine  Biege- 
festigkeit von  mindestens  520  kg  für  einen 
Stab  von  30  X  30  mm  Querschnitt,  bei  1000  mm 
freitragender  Länge  und  mit  17  mm  Durch- 
biegung; die  vierten  verlangen  Gußeisen  „zweiter 
I  Schmelzung"  nnd  Di  bis  18  kg  Zugfestigkeit, 
hierzu  Biegeprobe  mit  4500  kg  Festigkeit  für  einen 
Stab  von  40  X  40  mm  Querschnitt  bei  200  mm 
freitragender  Länge,  schließlich  Schlagprobe  von 
5  mkg  auf  einen  Stab  von  40  X  4°  mm  "c> 
DiO  nun  freitragender  Länge;  ein  fünfter  fordert 
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nor  ein  Minimum  von  lfj  kg  Zugfestigkeit  ;  der 
sechste  verlangt  eine  Biegefestigkeit  von  min- 
destens li)50  kg  für  einen  Stab  von  1"  X  2" 
Querschnitt  bei  38"  freier  Auflagerung;  der 
siebente  will  Eisen  „dritter  Schmelzung",  Zug- 
festigkeit von  1H  kg  beim  gedrehten  Stabe  von 
2"  mm  Durchmesser,  Biegefestigkeit  von  5<>00  kg 
für  einen  Stab  von  40  X  40  mm  bei  200  mm 
freier  Auflage,  Härteprobe  derartig,  daß  ein 
konischer  Stempel  sich  durch  6000  kg  höchstens 
5  mm  tief  eindrücken  laßt. 

Diese  Zusammenstellung  ließe  sich  wahr- 
scheinlich noch  bedeutend  vermehren;  nnd  doch 
sind    die    verschiedenen  Eisenbahndirektionen, 


esse  von  Leben  und  Gesundheit  der  Fahrgäste 
und  des  Eisenbahnpersonals,  sowie  im  Interesse 
der  Leistungsfähigkeit  und  Schnelligkeit  der 
Maschinen. 

Indessen  muß  es  auffällig  erscheinen,  daß 
die  Meinungen  über  das  Notwendige  und  das 
Erreichbare  so  weit  auseinandergehen ;  man 
sollte  meinen,  daß  sich  bei  einer  Frage  von  so 
hoher  Bedeutung  wohl  Wege  finden  ließen,  ein- 
heitliche Bestimmungen  über  die  notwendiger- 
weise zu  stellenden  Forderungen  zu  vereinbaren, 
unter  billiger  Berücksichtigung  der  bei  der 
Herstellung  der  Zylinder  zu  fiberwindenden 
Schwierigkeiten. 


Li 

I 


Probestück,  ausgeführt  in  der  Gießerei  der  Ludw.  Loewe  &  Co.  A.-G. 

I  Diu  «atiprnchendru  Urachflachen  »lad  auf  der  beigefügten  l.lcbtdrnoktofel  wledrrg egebco.i 


«eiche  obige  Vorschriften  erließen,  sicherlich 
von  dem  Gefühle  der  Verantwortlichkeit  durch- 
drangen, daß  sie  für  ihre  Lokomotiven  nur  Zy- 
linder von  zweckmäßigstem  Material  verwenden 
lassen  dürfen  —  und  das  reisende  Publikum 
kann  mit  Genugtuung  daran  denken,  wie  das 
Aoge  der  Behörde  über  jede  Schwelle,  jede 
Schiene,  jeden  Teil  des  Zngmaterials  wacht, 
vom  Kesselblech  und  vom  Stehbolzen  bis  zum 
Gußeisen  im  Lokomotivzylinder.  Ebenso  sorgsam 
müssen  natürlich  auch  die  Lokomotivfabriken 
darauf  bedacht  sein,  nur  das  Zweckmäßigste 
und  nach  dem  Stande  der  Technik  das  Allerbeste 
zu  liefern;  so  können  die  staatlichen  Kontrollen 
den  Lokomotivbauern  nur  angenehm  sein,  wenn 
sie  ihnen  mit  sachkundigem  Rate  behilflich 
sind,  das  Beste  vom  Guten  herzustellen  im  lntcr- 


In  don  obigen  Bestimmungen  vermißt  der 
sachverständige  Former  und  Gießer  Angaben 
über  die  Alt,  wie  die  Probostäbe  beschaffen 
sein  sollen,  und  wie  sie  gegossen  werden  sollen ; 
gerade  als  wäre  eben  alles  Gußeisen  aus  einer 
Pfanne  in  jedem  Teile  des  Gußstückes  unter- 
einander gleich.  Ohne  Hinweis  auf  die  Wichtig- 
keit der  Dimensionen  des  Probestabes  nnd  der 
Art  seiner  Lage  am  Zylinder  in  der  Form 
kommt  der  des  Gießens  Unkundige  leicht  zu 
der  Meinung,  daß  in  jedem  Teile  des  Zylinders 
das  Eisen  so  ausfiele,  so  fest  oder  so  hart  wäre, 
wie  in  dem  Probestabe.  Das  ist  aber  nicht  der 
Fall.  Der  Zweck  der  vorliegenden  Abhandlnug 
soll  der  Hinweis  darauf  sein,  mit  welcher  Vor- 
sicht die  Resultate  von  Versuchen  zu  lesen  sind, 
mit  welchen  Ungleichheiten  des  Materials  man 
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in  Gußstücken  rechnen  muH,  welche  Toleranzen 
bezüglich  der  zu  fordernden  Festigkeiten  zu- 
gelassen werden  müssen. 

Die  Fertigkeiten  des  Gußeisens  hängen  selbst 
bei  ganz  gleichem,  aus  derselben  Pfauue  ge- 
gossenem Material  sehr  wesentlich  nnd  weit  mehr, 
als  im  allgemeinen  bekannt  ist,  von  den  Ab- 
messungen des  Stückes  oder  von  den  Abmes- 
sungen seiner  einzelnen  Teile  ab,  bezw.  von 
deren  schnellerer  oder  langsamerer  Erkaltung. 
So  sind  die  einzelnen  Teile  eines  Lokomotiv- 
zylinders  je  nach  ihrer  Dicke  verschieden 
schneller  Erkaltung  ausgesetzt,  sie  haben  damit 
mehr  oder  weniger  Gelegenheit  zu  grober 
Kristallbildung,  zu  ..grober  Struktur",  zur 
Graphitaussehcidung,  und  sie  haben  danach  auch 
durchweg  verschiedene  Festigkeiten.  Diese  Festig- 
keiten sind  meist  geringer  als  die  Festigkeiten 
mitgegossener    Probestabe,    da    die  letzteren 


;  schwächer  in  den  Dimensionen  zu  sein  pflegen 
und  daher  schneller  erstarren  und  feineres  Korn 
i  haben.    So  können  die  Festigkeiten  der  Probe- 
'  stäbe  nur  mit  großer  Reserve  den  Festigkeiten 
in   einzelnen    Teilen   der   Zylinder  verglichen 
werden. 

Wie  wenig  dieses  Abhängigkeitsverhältnis 
der  Festigkeit  im  Gußeisen  von   dessen  Er- 

'  starrungsdaner,  d.  h.  von  dessen  Wandstärken, 
bekannt  ist,  geht  ans  folgender  Bestimmung 
einer  Eisenbahndirektion   für  die  Herstellung 

i  hydraulisch-maschineller  Anlagen  hervor.  Es 
sollten  zu  sämtlichen  Gußteilen  der  Anlagen  von 
hydraulischen  Zylindern  bis  zum  Blindflansch, 
dem  Wasserableitungsrohre,  dem  Stopf büche- 
deckel  nsw.  ein  Stab  zu  Zerreißproben  mit- 
geliefert werden.  Diese  Stäbe  sollten  mit  den 
Gußstücken  zusammengegossen,  nach  Skizze  be- 
arbeitet werden  und  eine  Zerreißfestigkeit  von 
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<  tk?  (jtnm  nachweisen.  Dio  verschiedenen  Modelle, 
f«1r  welche  die  gleiche  Vorschrift  galt,  waren 
in  ihren  Abmessungen  naturgemäß  sehr  ver- 
schieden; die  Zylinder  hatten  etwn  70  mm 
Wandstärke  und  wogen  je  etwa  3  t,  Deckel 
und  Rüden  hierzu  hatten  etwa  HO  nun  Starke, 
Wasserrohre  15  mm,  kurzum  die  Probestäbe 
waren  z.  T.  dreimal  bo  schwach,  z.  T.  dreimal 
-to  stark  als  die  darangegossenen  Gegenstände ; 
•ie  waren  also  z.  T.  viel  lockerer  und  schwächer, 
T.  viel  dichter  nnd  fester  als  die  Gegen- 
stände, deren  Güte  sie  offenbar  bezeugen  sollten. 
Völlig  freigestellt  war  die  Art  der  Herstellung 
dieser  Stäbe.  Den  vorschriftlichen  Abinessnngen 
■to  Probestäbe  entsprechend  wurden  zur  In- 
iirmation  der  ausführenden  Maschinenbananstalt 
aus  frtnf  verschiedenen  Eisenniischnngen ,  in 
'ruckenen  Formen,  liegend  nnd  ganz  ohne  Druck 
je  2  Probestabe  in  einer  Form  gegossen  und 


zwar  jo  1  Stab  „a"  von  66  mm  Durchmesser, 
zylindrisch  und  je  1  Stab  „b"  von  36  mm  Durch- 
messer mit  zweiseitigem  Kopfe  nach  der  folgenden 
Skizze  mit  überall  3  mm  Bearbeitungszugabe. 
Diese  Stäbe  wurden  nach  Angabe  bearbeitet  und 
ergaben   folgende   Zugfestigkeiten   in   kg  qn.ni: 
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•  Stab  Nr.  22  fehlte  bei  Anlieferung,  er  war  abgebrochen  und  wurde  später  nachgesandt. 


Stab  Nr.  4  war  aus  einem  andern  Ofen,  von 
anderer  Mischung  gegossen  als  Nr.  3;  die  nie* 
drigen  Resultate  bei  b  sind  durch  Absaugungen 
der  starken  beidseitigen  Köpfe  zu  erklaren.  Der 
Versuch  zeigte,  wie  auffallig  viel  schwächer  die 
Seele  eines  Stabes  ist,  d.  h.  wieviel  lockerer 
das  Gefüge  im  Innern,  wenn  18  mm  abgedreht 
werdeu,  entgegen  3  mm. 

Ferner  wurden  2  Platten  gegossen  von 
1500  X  200  X  70  min,  und  zwar  die  eine  in 
nasser,  die  zweite  in  trockener  Form.  Aus  diesen 
Platten  wurden  nach  nebenstehender  Skizze  Probe- 
stäbe herausgeschnitten,  auf  20  mm  Durchmesser 
zu  200  mm  zylindrischer  Zerreißlänge  gedreht 
und  zerrissen.  Die  Proben  ergaben  folgende 
Zugfestigkeiten  in  kg/qmni: 


Auch  hieraus  ist  zu  ersehen,  wie  die  Festig- 
keit im  Innern  des  Gusses  abnimmt  —  und  zwar 
um  so  mehr,  wenn  die  Abkühlung  der  Außenhaut 
des  Gußstückes  schneller  in  nasser  Sandform  als 
in  getrockneter  Form  vor  sich  gebt. 
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Dieser  Wert  ist  nicht  ganz  zuverlässig. 


Angeregt  durch  obige  Versuche,  die  in  der 
Gießerei  der  Ludw.  Loew  e  &  C  o.  A  ct.  -  Ges. 
ausgeführt  worden,  goß  man  dort  anf  meine 
Veranlassung  für  die  Fortbildungsschale  des 
Werkes  ein  Probestück  nach  der  Abbildung  S.  95 
and  zwar  flach  und  in  getrockneter  Form.  Von 
einem  starken  Stabe,  etwa  1600  mm  lang  und  von 
150  X  150  mm  Querschnitt,  zweigen  sich  1 1  Stäbe 
ab,  alle  1200  mm  lang  und  von  den  Quer- 
»chnitten  10X10,  15X  15,  20X20,  25X25, 
30  X  30 ,  40  X  40 ,  50  X  50  ,  60  X  ««, 
80  X  HO,  100  X  100,  125  X  125  mm.  Dieser 
Vmnchsguß  erregte  auch  daB  Interesse  von 
Professor  E.  Heyn  von  der  Königlich.  Tech- 
nischen Hochschule  zu  Charlottenbnrg,  sowie 
des  Berliner  städtischen  Gewerbesaales,  welche 


je  einen  Abguß  nach  gleichem  Modell  anfertigen 
,  ließen.  Es  wurden  zu  den  3  Abgüssen  3  ver- 
schiedene Eisenmischnngen  gewählt,  wie  man  sie 
etwa  für  Stücke  von  40,  bezw.  60,  bezw.  80  mm 
Wandstärke  im  Maschinenbau  verwenden  würde, 
mit  etwa  2,1,  bezw.  1,5,  bezw.  1,2°/«  Silizium. 
Im  übrigen  waren  die  Mischungen  von  ziemlich 
gleichartiger  Zusammensetzung.  Analysiert  wurden 
die  Gußstücke  nicht,  doch  ist  anzunehmen,  daß 
sie  etwa  3  °/o  Gesamt  -  Kohlenstoff ,  0,6  °/« 
Phosphor,  0,7  7»  Mangan  und  etwa  0,12  % 
Schwefel  enthalten. 

Die  Bruchflächen  zeigen  (vergl.die  auf  der  bei- 
gefügten Lichtdrucktafel  wiedergegebenen,  durch 
die  Versuchsanstalt  Charlottenburg  aufgenomme- 
nen Photographien),  daß  die  Stäbe  bei  den  ent- 
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520  — 

sprechenden  Abmessungen  von  40,  bezw.  60, 
bpzw.  80  mm  Dicke  die  gewünschte  Körnung 
haben;  dagegen  sind  die  dünnsten  Stabe  z.  T. 
halbiert,  fast  weiß,  nnd  die  dicken  Stabe  haben 
zu  grobes  Gefüge.  Es  ist  dios  an  sich  für  den 
Fachmann  gar  nichts  Neues.  Es  zeigt  sich  in 
starken  Walzen  ein  dichtes,  festes  aber  graues 
und  gut  zu  bearbeitendes  Gefüge,  wahrend  Ein- 
güsse und  Steiger  derselben  Walzen  ganz  weili 
erscheinen  und  für  Bearbeitung  zu  hart  sind; 
ebenso  rindet  man  bei  dünnwandigen  Güssen, 
daU  die  Eingüsse  und  Steiger  gut  grau  und 
weich  sein  können,  während  der  Gült  selbst 
weiß,  spröde  und  unbrauchbar  ist. 

So  ist  der  Zweck  der  Probestücke,  aufs 
neue  zu  zeigen,  wie  es  geboten  ist,  für  jede 
Art  von  Gußstücken  je  nach  deren  Wandstarken 
Probostäbe  von  entsprechenden  Abmessungen  her- 


zustellen, d.  h.  von  der  Benutzung  der  bisher 
benutzten  ^ Normaldimensionen"  (30X30 X  1000) 
ganz  abzusehen.  Wie  ans  den  beigefügten  Ta- 
bellen ersichtlich  wird,  könnte  man  z.  B.  einen 
lOX'O  mm  Zerreißstab  von  etwa  29  kg/qnim 
Festigkeit  herstellen,  während  event.  ohne  An- 
gabe der  Stabdimensionen  für  Lokomotivzylinder 
nur  18  kg/qmm  gefordert  wurden.  So  drängt  diese 
Betrachtung  dahin,  für  Gußstücke  von  5,  10, 
15,  20  mm  usw.  Wandstärken  auch  Probestäbe  von 
5,  10,  15,  20,  30,  40,  50,  60,  80,  100  mm 
Stärke  usw.  zu  gießen  und  zwar  in  nasser  oder 
trockener  Form,  je  nach  Herstellungsart  der  Guß- 
stücke, für  welche  sie  Zeugnis  ablegen  sollen. 
Aus  gießtechnischen  Gründen  empfiehlt  sich,  für 
die  Stäbe  eine  Länge  vom  22  fachen  der  Stärke 
vorzusehen,  bo  daß  die  Biegeproben  mit  der  Länge 
von  20  facher  Stärke  ausgeführt  werden  können. 
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Guß  III  (weich). 


Durchbiegungen  in   Vi»»  mm. 
bei  den 

in  kleinen  Ziffern  gedruckten  Belastungen  in  kg 


BruchUit 


Km- 


4X1 


7oo     "so      hoo      hmi      »on      nr>o  iooo 


Up-  Span- 
••ml  mag 

kg      kg  umni 

•.■« 

Qr«. 

|.hlt- 

nehme 

drr 
Spiio« 

fflr 
An»liK 

1  254 
380 
485 
925 
1350 

46.7  ! 
39,1 
27,4 

32.8  , 
30,5 

2,55 
2,64 
2,70 
2,72 
2,70 

2    s  — 

2     c  » 

20)50 

27,7 

2,82 

1 

»040 
4260 

25,9 
24,1 

2,86 
2,76 

X  - 

*2 

«  £ 

11500    21,4  ., 
18000  20,5 

2.80 
2,08 

S  « 
«  9 

r  9 

i 

28001)  20,« 

2,02 

I 


i'4 
4C7 

wo 


—       —       —  —       —  — 

jXB    830  1  359    391     425    458  489 

1400       1600       1000       1700       1100       1900  2(100 


424    462^   506    546    592_  638    687  -      ~    _-_    -   ■   -  -    _-  3040 

JSOO      8000   '     —     ,     —  —     ■     —  —  -  -  — 


- 


677  744* 


m  m  25i 


JiOOO      *MM   |   9000      !>,.00  10000 


276    303    333    365  I  400     -       -  -  -  _~ 


;»«»    1«<00    1MO0     1*100     17000     18000     IMQOO    20000    21000    22000    2*000    24O00  2MOT0 


27000 


191    215    236     259     283    310     334    364    394     42ti     461     499     553   _W  4_  643  28000 


•247 
249 
35H 
318 

2700 


42.1 
41,4 
40,6 
37,0 


-  ' 


tu 


2«00      .101»      32<XI  — 


161     180  198 


r  i  -  I  -  !  - 
—     —     —  — 


r 


31.7 

35,3 

i 

3781»  27.8 


1 


■210 


240 


-  - 


645D 
6-JOO 
7750 


28750 


24,6 
2n,l 


22,2 


18,3 


Auf  meine  Bitte  hat  es  Geheimer  Reg.-Rat 
Martens  und  Professor  Rädel  off  von  der 
Königlichen  Mechanisch  -  Technischen  Versuchs- 
anstalt zn  Lichterfelde  im  Interesse  der  Wissen- 
schaft auf  sich  genommen,  mit  Hilfe  der  dortigen 
starken  Prüfungsmaschinen,  wie  solche  kaum  auf 
Privatanstalten  gefunden  werden,  vergleichende 
Biege-  nnd  Bmchfestigkcitsversuche  mit  den  ein- 
zelnen Stftben  zu  machen.  Wir  verdanken  den 
^nannten  Herren  die  freundlichst  znr  Verfügung 
gestellten  Tabellen. 

Die  vorliegenden  Probestabe  waren  nicht  von 
vornherein  für  die  ausgedehnten  Biegeversuche 
'iimensioniert,  so  konnte  anch  nnr  z.  T.  mit  der 
Verhältnissen  1  1 : 20  für  Starke  und  Lunge 
operiert  werden,  da  man  sonst  dir  die  Stabe 


•  Nicht  ganz  zuverlässig. 


von  100  V  100  inm  und  von  150  X  150  »»« 
Längen  von  über  2000  und  über  3000  inm  be- 
durft hatte.  Fachleute,  welche  sich  für  die 
Zahlen  interessieren,  werden  denselben  ihre  Auf- 
merksamkeit auch  unter  diesem  Vorbehalte  nicht 
versagen,  zumal  betreffs  der  Durchbiegungen. 

Gegenüber  den  Zerreißproben  liegt  gerade 
in  den  leicht  zu  beobachtenden  Durchbiegungen 
der  grolle  Vorzug  der  Biegeproben,  indem  sich 
die  Elastizität  des  Gußeisens  bei  den  in  der 
Praxis  üblichen  Zereißinaschincn  und  bei  den 
kürzeren  ZerreilJlängon  so  gut  wie  gar  nicht 
beobachten  läßt. 

Wie  aus  den  Zahlen  der  Tabellen  zu  ersehen 
ist,  sind  die  Gußstücke  sehr  ungenau  geformt, 
insofern  die  Maße  b  und  h  von  den  Modell- 
abinessnngen  sehr  abweichen ;  doch  kann  man 
bei    i'mrc<-hnuug    der   Widerstandsmomente  zu 
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genügenden  Vergleichen  der  wichtigsten  Ver- 
suchsresultate, der  Spannungen  bei  Bruchbelastung 
kommen.  Beim  weichsten  Eisen  in  Tabelle  111 
sieht  man,  daß  die  Spannung  im  dünnsten  Stabe 
von  10  X  10  mm  (genau  12,1  X  11.3  mm) 
47  kg|qmm  beträgt,  während  der  stärkste  Stab  von 
150  X  IM  mm  Querschnitt  (genau  157,8  X 
151,7  mm)  eine  Spannung  von  18  kg/qmm 
aufweist.  Überträgt  man  diese  Zahlen  nach 
den  Veröffentlichungen  des  Geheimen  Bergrats 
Jüngst*  mit  dem  Faktor  0,60  auf  annähernde 
Zugfestigkeit,  so  würde  der  dünnste  Stab 
bis  29  kg/qmm  und  der  dickste  bis  1 1  kg  qmm 
halten.  Hierbei  ist  nochmals  darauf  aufmerksam 
zn  machen,  daß  beide  Stäbe  ans  derselben 
Pfanne,  d.  h.  also  mit  gleicher  Eisenmischung, 
zu  gleicher  Zeit,  d.  h.  also  bei  gleicher  Tem- 
peratur und  schließlich  in  dieselbe  Form,  d.  h.  also 
in  gleichmäßig  warme  Form  gegossen  wurden. 
Es  ist  dies  ein  Hinweis  darauf,  wie  verschiedene 
Festigkeiten  unter  Umständen  in  den  verschiedenen 
Teilen  eines  und  desselben  Gußstückes  beobachtet 
werden  könnten,  ebenso  bei  einem  event.  mit- 
gegossenen Probestabe;  es  deutet  darauf  hin, 
wie  unzulänglich  die  Proben  sind  im  Verhältnis 
zur  Wertbestimmung  zugehöriger  Gußstücke, 
wenn  Abmessung  und  Art  des  Gießens  nicht  sach- 
gemäß berücksichtigt  werden,  und  es  zeigt,  wie 
groß  anderseits  die  Toleranzen  bei  den  Forderun- 
gen sein  müssen,  wenn  man  Gußstücke  nach 
Probestäben  (zumal  alten  Stils)  beurteilen  will. 

*  Vergl.  Vortrag  in  der  S5.  ordentlichen  General- 
Versammlang  des  Vereins  deutscher  F.isengießereicn 
in  Cassel  am  19.  Sept.  1903. 


Ober  die  Ursachen  dieser  Erscheinung,  daß 
bei  sonst  gleichen  Verhältnissen  und  bei  mittleren 
Eisenmischungen  die  schwächeren  Stäbe,  d.  h. 
die  schneller  gekühlten,  um  so  vieles  fester  sind 
als  die  stärkeren,  langsamer  erstarrten,  ver- 
weise ich  auf  einen  am  5.  September  1903  zu 
Rübeland  in  der  V.  Hauptversammlung  des 
deutschen  Verbandes  für  Materialprüfungen  der 
Technik  gehaltenen  Vortrag,  der  diese  Frage 
von  seiten  der  Kristallographie  beleuchtet.*  Aber 
auch  durch  die  Chemie  kann  einiger  Aufschluß 
über  die  Angelegenheit  gegeben  werden.  Auf 
meine  Bitte  unterzog  sich  Professor  E.  Heyn 
der  Mühe,  in  einer  Reihe  von  Stäben  den  Graphit- 
gehalt zu  bestimmen.  Es  ist  dadurch  gezeigt, 
in  welcher  Weise  der  im  flüssigen  Eisen  gelöste 
Kohlenstoff  sich  bei  langsamer  Erstarrung  mehr 
und  mehr  in  der  Form  von  Graphit  ausscheidet. 
In  Tabelle  Tll  ist  diese  Steigerung  des  Graphit- 
gehalts von  2,55  bis  2,98  °/o  vermerkt.  Die 
auffälligen  Unregelmäßigkeiten  sind  (so  wird 
besonders  betont)  durch  mehrmalige  Kontroll- 
bestimmungen mit  Spänen  ans  demselben  Loche 
bestätigt.  Professor  E.  Heyn  stellte  eine 
spiiiere  mikroskopische  Nachprüfung  der  Stab- 
reihe in  Aussicht.  Das  quantitative  Anwachsen 
des  Graphits  erscheint  gering;  dagegen  ist  an- 
zunehmen, daß  die  Festigkeit  des  Eisens  mehr 
durch  Lagerung  und  Größe  als  durch  die  Menge 
des  gebildeten  Graphits  beeinflußt  wird,  ähnlich 
wie  durch  die  Größe  und  die  zufälligen  Lage- 
rungen der  erstarrten  Eisenkristalle. 


*  Derselbe  wird  in  einer  der  nächsten 
Abdruck  kommen.  DU  Red. 


Neue  Formplatten- 
dübel. 

Das  in  Abbildung  1 
dargestellte  Modelldübel 
wird  von  der  Firma 
H.  C.  Klotz  in  Ham- 
burg gefertigt  und  be- 
steht aus  einer  Schraube 
o,  der  Dübelplatte  b  und 
einem  Führungsstift  r, 
welcher  innen  mit  Ge- 
winde für  die  Schraube  a 
verschen  ist.  Mit  Hilfe 
dieser  Vorrichtung  ist  es 
möglich,  Modelle  auf 
einer  Formplatte  auf 
einfache  Weise  zu  be- 
festigen und  zu  lösen, 
so  daii  eine  nachherige 
Benutzung  des  Modells 
in  der  Handformerei  ge- 
schehen kann,  was  bis- 
her nicht  der  Kall  war. 
Abbildung  2  zeigt  die 
Befestigung  zweier  Mo- 
dellhälften  auf  einer  Mo- 
dellplatte mit  Hilfe  der 
Schraube  a.  Wird  letz- 
tere entfernt,  so  können 


Abbildung  1. 


Abbild.  2     r>ÜI«!uue  ...f  M.«.|jln^nKoroi|.l.tlr.  Abbild.» 
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die  beiden  Modellhälften  zum  Handformen  verwendet 
«erden,  wie  in  Abbildung  3  tu  «eben  ist.  Bei  Ver- 
wendung dieser  Kormplattendübel  wird  ein  ganz  ge- 
naues übereinstimmen  von  Ober-  nnd  Unterteil  ersielt, 
w  daß  versetzter  Guß  nicht  vorkommen  kann. 


II.  V 


ersuclisnuh  e. 


Der  Eisenabbrand  im  Kupolofen. 

Die  in  der  letzten  Nummer  veröffentlichten  inter- 
essanten Versuche  von  Sulzer-Großmann  geben 
Veranlassung,  einen  kleinen  Beitrag  zu  dieser  Frage 
dsreh  Mitteilung  einiger  Versuchsresultate  zu  liefern. 
Die  Versuche  wurden  angestellt,  um  in  einer  Poterie- 
rwßerei,  welche  mit  30  bis  40'/»  eigenen  Eingüssen 
and  Trichtern  arbeitete,  festzustellen,  wieviel  Eisen 
van  dem  an  den  Eingüssen  und  Trichtern  anhängenden 
Sand  verschlackt  wird.  Die  Versuche  wurden  in  zwei 
Kupolöfen  durchgeführt,  zuerst  die  Trichter  und  Ein- 
güsse an  9  Tagen  mit  anhängendem  Sande  verschmolzen 
aod  sodann  wurden  dieselben  während  6  Tagen  in  ge- 
reinigtem Zustande  aufgegeben. 

Das  Reinigen  geschah  in  einer  Putztrommel.  Das 
Gewicht  der  gefallenen  Schlacke  wurde  jeden  Tag  für 
jeden  Ofen  festgestellt  und  der  Eisengehalt  bestimmt, 
«benso  der  Kieselsäuregehiilt  untersucht,  um  über  den 
refrelmaßigen  Verlauf  des  Verschlackungsprozesses  An- 
halte zu  naben.  Das  Gewicht  des  gesetzten  Eisens 
wurde  ebenfalls  bestimmt  Nachstehende  Ergebnisse 
sind  erhalten  worden. 


I.  Versuchsreihe. 

Ofen  I.    Eingösse  und  Trichter  m  i  i 
Saud  verschmolzen. 


andern 


Tag. 


Ofen  II. 


Gewicht  Eleen- 


661 

460 
572 
340 
521 
507 
820 
606 
473 


!,  Summe: 
4999 


10,76 
10,82 
12,31 
10,05 
12,35 
11,62 
10,69 
11,06 
J0,73 

Mittel : 
11,18 


52,02 
64,11 
52,04 
54,10 
62,47 
52,40 
52,74 
52,22 
53,42 

Mittel : 
52,64 


14  870 
13120 
15220 
18  820 
12  595 
18  470 

16  620 

14  860 

Summe : 
130  365 


Eingüsse  und  Trichter  mit  anhaftendem 
Sand  verschmolzen. 


1-  Tag  

387 

10,64 

49,62 

110Ö0 

2-    *    .  .  •   •  i 

469 

11,56 

48,85. 

13150 

470 

11,91 

61,01 

13  300 

410 

10,27 

50,12 

13  150 

 ' 

260 

11,80 

53,65 

8  700 

«.„.... 

396 

10,08 

51,08 

9900 

7.   ....  . 

425 

12,04 

50,60 

11  860 

8.  

j  405 

11,66 

50,47 

10  600 

»  

|  826 

11,70 

51,68 

10  800 

]  Summe: 

Mittel: 

Mittel : 

Summe: 

355« 

11,82 

50,06 

102  500 

Ofen  I.    Eingüsse  nnd  Trichter  ohne  anhaftenden 
Sand  verschmolzen. 


Gewicht 

KlMO- 

Kleeel 

Gewicht 

Seblecke 
BS* 

(ehalt  der 
Schlacke 

der 
Schlacke 

de« 
geeeiiten 
Klient 

kf 

1.  Tag  . 

2.  „  . 

3.  „  . 

4.  „  . 

5.  .  . 

6.  .  . 

■     •  ■ 
•  • 

.  .  .1 

286 
460 
520 
485 
542 
636 

10,62 
11,40 
10,89 
11,20 
11,31 
10,42 

51,60 
49,21 
52,34 
61,47 
51,08 
52,32 

9950 
12  750 
16  260 
16  200 
16  600 
19  060 

1 

Summe : 
2929 

Mittel: 
10,95 

Mittel: 
51,33 

Summe : 
89  800 

Ofen  II. 

Eingösse  und  Trichter  ohne  anhaftenden 
Sand  verschmolzen. 

1.  Tag  . 

2.  r  . 
8.    „  . 

4.  „  . 

5.  r  . 

6.  .  . 

■  *  1 

230 
400 
370 
470 
500 
630 

10,42 
11,01 
10,69 
11,23 
10,46 
10,08 

58,40 
52,90 
51,08 
54,21 
68,08 
53,46 

7450 
12  750 
12  600 
14  000 
14  460 
16  200 

2500 


Mittel: 
10,65 


Mittel: 
58,08      77  450 


Zusammenstellung  der  Resultate: 


I.  Versuchsreihe:  j 

Ofen  I  und  II  1 

8566 

11,21 

51,80 

282  865 

ILVersnchsreihe:  : 

Ofen  I  und  II  ! 

6429 

10,81 

52,11 

167  250 

Auf  100  kg  Eisen  kommen  beim  Schmelzen  der 
Eingüsse  und  Trichter  mit  Gußsand  3,68  kg  Schlacke 
1  mit  0,412  kg  Eisen  und  beim  Schmelzen  der  Eingüsse 
i  ohne  Gußsand  3,24  kg  Schlacke  mit  0,860  kg  Eisen, 
I  so  daß  der  Gußsand  der  Trichter  und  Eingüsse  0,44  kg 
j  Schlacke  bildet  und  0,062  kg  Eisen  verschlackt.  Ein 
Vergleich    mit    den   von    Sulzer  -  Großmann  gefun- 
denen Zahlen  zeigt,  daß  der  Abbrand  an  Eisen  sich 
j  in  derselben  Höhe  bewegt,  wie  er  dort  unter  normalen 
!  Betriebsverhältnissen   gefunden  wurde,  und  daß  die 
bisherigen  Angaben  viel  zu  hoch  sind.    Aus  den  Ver- 
,  suchen  geht  die  verschlackende  Wirkung  des  an- 
haftenden Sandes  deutlich  hervor.    Würde  man  das 
Roheisen  ebenfalls  ohne  Sand  verwendet  haben ,  so 
wäre  die  Schlackenmenge  noch  erheblich  niedriger 
ausgefallen.  Da  das  Gewicht  der  Eingüsse  und  Trichter 
30  bis  40  •/«  der  Gattierung  betrug,  so  hätte  unter 
obiger  Voraussetzung  die  Schlackenmenge  nur  etwa 
2,5  bis  2,6  kg  für  100  kg  Eisen  betragen  nnd  wäre 
das  Gewicht  des  verbrannten  Eisens  auf  0,28  bis 
0,30  kg  gesunken.    Bei  einer  Gießerei,  die  jährlich 
10000  t  Roheisen  verschmilzt,  beläuft  sich  das  Ge- 
wicht des  durch  den  am  Roheisen  haftenden  Sand 
verschlackten  EisenB  demnach  mindestens  auf  10000  kg. 
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Erzeugung  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie 
mit  Einschluß  Luxemburgs 

in  den  Jahren  1900  bis  1902  bezw.  1894  bis  1902.* 

(Nach  den  Veröffentlichungen  des  Kaiserlichen  Statistischen  Amte»  zusammengestellt.) 


I.  Eisenerzbergbau. 


1900 

1901 

lih)2 

Arbeiter  

Wert  M 
Wert  einer  Tonne  „ 

575 
18  961  294 
77  628  000 
4,09 
43  803 

523 
16  670  182 
71  »99000 
4.35 
40  802 

462 
17  963  691 
65  731  OOO 
3,66 
39  202 

II.  Roheisenerzeugung. 


Produzierende  Werke  

Holzkohlenrolieisen  t 

Koksroheisen  und  Roheisen  nus  gemischtem  Brennstoff    .   .  .  .  t 

S.i.  Roheisen  überhaupt  t 

Wert  .// 
Wert  einer  Tonne  „ 

Verarbeitete  Erze  und  Schlacken  t 

Arbeiter  

Vorhandene  Hochöfen  

Hochöfen  in  Betrieb  

Betriebsdauer  dieser  Öfen  Wochen 

Gießerei-Roheisen    .  .   t 

Wert  .Jf 
Wert  einer  Tonne  „ 

Bessemer-  und  Thomas  Roheisen  "  t 

Wert  •// 
Wert  einer  Tonne  „ 

I'uddel-Roheisen  t 

Wert  M 
Wert  einer  Tonne  ,. 

Gußwaren  I.  Schmelzung  t 

Wert  M 
Wert  einer  Tonne  r 

 t 

1.  Schmelzung  \  äö^Vi'ge  Gu'ßwaren  \  X 

Bruch-  und  Wascheisen  t 

Wert  M 
Wert  einer  Tonne  „ 


Gußwaren     (  ««chirrguli  (Poterie) 
'  Kohren 


108 

108 

99 

12  540 

10  044 

6  436 

8  50*001 

7  870  044 

8  523  46,'J 

8  520  541 

7  880  088 

8  529  899 

551  146  000 

491  774  000 

455  699  OOO 

04,68 
21  891  632 

62.41 

53,42 

20  076  434 

21  686  879 

34  743 

32  367 

32  399 

298 

309 

280 

274 

263 

241 

13  252 

11  517 

10  946 

1  373  132 

1  432  017 

1  484  052 

94  746  000 

!W  089  000 

84  379  000 

69,00 

68,50 

56,86 

5  983  044 

5  461  140 

6  218  407 

376  777  000 

329  391  000 

325  173  000 

62,97 

60,32 

52.29 

1  099  152 

927  281 

770  361 

72  554  000 

58  907  000 

41  050  000 

66,01 

63,53 

53,29 

51  262 

46  888 

45  152 

ß  378  000 

4  934  000 

4  671  000 

124,11 

105,24 

103,46 

15 

39 

29 

39  321 

37  569 

37  311 

1 1  926 

9  280 

7  812 

13  950 

12  761 

11  928 

691  000 

453  000 

426  000 

49,53 

»5,52 

35,72 

III.  Eisen-  und  Stahlfabrikate. 

1.  Eisengießerei  (Gußeisen  II.  Schmelzung). 


Produzierende  Werke  

Arbeiter*»  

Verschmolzenes  Roh-  und  Brucheisen '*  t 

Geschirrguß  (Poterie)  

Röhren   

Sonstige  Guliwaren   . 

Abgeschätzte  Gießereien  

Summa  Gußwaren  

Wert  .H 
Wert  einer  Tonne  .. 


u 
c 

a 
U 

3 
U 

c 


1  253 
95  548 
2  090  007 
111  831 
2rl  964 
1  412  559 
16  250 
1812  604 
352  289  000 
194,35 


I  249 
85  715 
1  753  322 
98  112 
254  758 
1  160  547 
7  200 
1  520  617 
274  116  000 
180,27 


1317 
84  530 
1  805  491 
96  725 
297  774 
1  175-226 
6  800 
I  575  525 
263  153  000 
167,03 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  1  Seite  64. 

**  Für  22  Werke  fehlen  die  Nachweisunjjen  übt- rliuupt,  für  81  Werke  beruhen  sie  auf  Schätzungen. 
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2.  Schweißeisenwerke  (S  c  h  w  ei  Ii  ei  s  en  and  Schweißstahl). 


lfton 


1901 


1902 


Produzierende  Werke  

Arbeiter  

Rohluppen  und  Kohschienen  zum  Verkauf  t 

Zementstahl  zum  Verkauf   .  .  .  t 

Sa.  der  Halbfabrikat«  t 
Wert    „  „  ,M 

Wert  einer  Tonne  „ 

Eisenbahnschienen  and  Schienenbefestigungsteile   .   .  .  .  t 

Eiserne  Bahnschwellen  und  Schwellenbefestigungsteile  .  .  t 

Eisenbahnachsen,  -Räder,  Radreifen   t 

Handelseisen,  Fasson-,  Bau  .  Profileisen   t 

Platten  und  Bleche,  außer  Weißblech   t 

Draht   t 

Röhren   t 

Andere  Eisen-  und  Stahlsorten  (Maschinenteile,  Schmiede- 
stücke usw.)   t 

Abgeschätzt   t 

Sa.  der  Fabrikate  t 
W  ert  ,.  „  iM 
Wert  einer  Tonne  „ 


■s 


174 

88145 
69  274 

69  274 
8  846  000 
127,70 

18  867 
154 

8  283 
748  78» 
65128 
26  900 
49  270 

88  993 
18 

946  362 
170  484980 
180,16 


164 

81666 
85  997 

35  997 
3498  000 
97,16 

19  826 
150 
6  012 

44172 
25124 
46  302 

45  697 

786  874 
119  494  000 
151,86 


166 
27  479 
52030 
9 

52  039 
4548  000 
87,39 

23  557 
650 
5  80$» 
662  723 

44  854 
25  966 

45  709 

33  485 

842  743 
114  702  000 
130,11 


3.  Flu  Ii  eisen  werke. 


-3 


I 
■1 


Produzierende  Werke*  

Arbeiter   

Blöcke  (lngota)  zum  Verkauf  t 

Blooms,  Billete.  Platinen  usw.  xuui  Verkaut  t 

Sa.  der  Halbfabrikate  t 
Wrert 

Wert  einer  Tonne  „ 
Eisenbahnschienen  und  Schienenbefe*tigung»teile    .  .  .  .  t 

Bahnschwellen  und  Befestigungsteile  t 

Eisenbahnachsen,  -Räder,  Radreifen  t 

Handelseisen,  Fein-,  Bau-,  Proiilcisen  t 

Platten  und  Bleche,  außer  Weißblech  t 

Weißblech  t 

Draht  t 

Geschütze  und  Geschosse  t 

Röhren    t 

Andere  Eisen-  und  Stahlsorten  (Maschinenteile,  Schmiede- 
stücke usw.)  t 

Sa.  der  Fabrikate  t 
Wert    „  „  <4/ 

Wert  einer  Tonne  „ 


189 
124665 
852  935 
1  183  128 

1  536  063 
164  623  000 

107,17 

903  107 
231  844 
179  271 

2  013  070 
773312 

30  705 
480  557 
30282 
28  436 

205  003 
4825  587 
798  415  000 
165,45 


200 
121860 
368273 
1280  013 
1648  286 
145  669  000 
88,38 

829  526 
208  168 
141447 
1  841  704 
766  696 
36  267 
497  647 
32  063 
21&54 

192  410 
4  562  281 
648  154  000 
142,07 


20(1 
126  438 
445  61« 

1  784  659 

2  230  275 
177  435  000 

79,65 

921  512 
209  282 
142  250 
2222  951 
856  380 
42  471 
547  811 
19  384 
37  700 

192  480 
5  192  174 
670  359  000 
129,11 


der  zum  Verkauf  hergestellten  Artikel. 





Menge  in  Tonnen 
1900 


Wert  in  1000  Mark' 


1901 


1902    ||  1900 


1901 


1902 


46  884  i 
,  1  620  617 


(iubeisen  erster  Schmelzung  ....  I1     51  262 

zweiter   I'  1  812  604  i  1  ö'JO  tili  I  rv/&o*> 

Srhweißeisen  und  Schweißstahl  .  .1015  626'    822  871  894  782 

Fhßeisen  und  Flußstahl  6  361650  6  210  5K7  7  422  449 

Summa  .  . 


6  378 
862  289 
179  330 
963  038 


4  934 
274  116 
122  992 
793  823 


4  667 
263  153 
119  250 
847  794 


9  241  142  8  600  939  9  937  908     1  501035        1195  865        1234  864 


Die  vorhergehende  Zusammenstellung  legt 
den  Schwerpunkt  auf  die  zum  Verkauf  her- 
gestellten Artikel  und  ist  von  dieser  Auffassung 


*  Von  einem  Werke  fehlen  alle  Nachweisungen. 
'*  Den  Ziffern  des  Kaiserlichen  Statistischen  Amts 
«ad  die  Artikel  aus  Gußeisen   erster  Schmelzung 
hinzugefügt  worden. 


ans  ein  wandsfrei.  Es  wird  auch  zuzugeben  sein, 
daß  ein  anderer  statistischer  Erhebnngsinodu» 
sehr  große  Schwierigkeiten  geboten  hatte,  viel- 
leicht gar  nicht  durchführbar  wäre. 

Und  doch  kann  diese  an  und  für  sich  rich- 
tige Darstellung  zu  einer  irrtümlichen  Auffassung 
über  die  Höhe  der  Produktion  führen,   da  der 
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weitaus  größte  Teil  der  verkauften  Halbfabri- 
kate (Rohluppen,  Kohschienen,  Blooms,  Billets, 
Platinen)  in  den  Ganzfabrikaten  anderer  Werke 
(Draht,  Blech,  Eisenbahnachsen ,  Rader,  Rad- 
reifen, Schmiedestücke,  Handelseiseu  usw.)  wie- 
der erscheint,  ein  kleinerer  Teil  ausgeführt  wird 
und  nur  geringe  Mengen  im  Inland  auderweite 
(hier  nicht  berücksichtigte)  Verwendung  finden. 
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In  der  folgenden  Zusammenstellung  hat 
der  Verfasser  versucht,  die  Höhe  der  Pro- 
duktion für  1900  bis  1902  wenigstens  an- 
nähernd dadurch  zu  berechnen,  daß  nur  die 
Uanzfabrikate  aufgeführt  worden  sind  nnd 
von  den  Halbfabrikaten  nur  die  Ausfuhr  be- 
rücksichtigt worden  ist.  Dann  würden  be- 
tragen : 


(.anzfabrlkate  nnd  ausgeführte  Halbfabrikate. 


Eiserne  Buhnschwellen  nnd  Schwellenbefestigungsteile 

Eisenbahnachsen,  Räder,  Radreifen  

Handelseisen,  Fein-,  Bau-,  Profileisen  

Platten  und  Bleche,  außer  Weißblech  ...... 

Weißblech  

Draht  


Abgeschätzt 


t 

88  627 

201  716 

636  427 

t 

111846 

96161 

96  754 

t 

868  991 

370  690 

418  494 

t 

1424  485 

1  169  827 

1  183  038 

t 

921  974 

849  351 

945069 

t 

281  998 

203  318 

209  932 

t 

187  554 

147  469 

148059 

t 

2  761  809 

2  441  296 

2  885  674 

t 

828  440 

610  868 

901  184 

t 

30  705 

3(i  207 

42471 

t 

467  457 

522  771 

573  770 

t 

80  282 

21853 

19  384 

t 

248  996 

288107 

225  965 

t 

16  268 

7200 

5800 

Sa.  der  Fabrikate  t 
Wert  in  ** 
Wert  einer  Tonne  in  Jt 


7  669  482 
1881604  980 
178,62 


7  118  874 
1072  868000 
150,65 


8  29-2  021 
1097  855  000 
182,40 


IV.  Kohlenförderung. 


Steinkohlen 


Wert  einer 


 t 

Wert  in  ,M 
Tonne  in  Jl 
Arbeiter 


Kraunkohlen 


Wert 


 t 

Wert  in 

in  ,M 
Arbeiter 


109  290237 
966  065  000 

8,84 

413  693 

40498  019 
98  497  000 
2,48  I 
50911 


108  539  444 
1015  254  000 
9,85 
448  000 

44  479  970 
110  280000 


537 


107  473  933 
950517  000 

8,84 

461  187 

48  126  281 
102  571  000 
2,88 
53  740 


V.  Beschäftigte  Arbeitskräfte. 


Ela«n* 

KlMO- 

Eisenerz- 

Hochofen- 

ver*rb«UiiDf 

Zn- 

Eisenerz- 

Hochofen-! 

Tertrbtltaof 

Zn- 

Jahr 

bergbau 

betrieb 

<Olefi«rtt, 
Sebwelßelteu- 

sammen 

Jahr 

bergbau 

betrieb 

(QteSwat, 
Mehwa.fiel.eu- 

..Suhl  werke» 

1873  .  . 

39  491 

28  129 

116  254 

183  874 

1888 

36  009 

23  046 

147  861 

206  416 

1874  .  . 

31  im 

24  342 

118  748 

174  823 

1889 

37  762 

23  985 

161  344 

223  001 

1875  .  . 

28  138 

22  760 

114  003 

164  901 

1890 

38  837 

24  846 

170  753 

234  486 

1876  .  . 

26  206 

18  556 

99  «68 

144  430 

1891 

86  890 

24  773 

170268 

230  431 

1877  .  . 

25  570 

18  188 

95  400 

139  158 

1892 

36  032 

24  325 

168  374 

228  731 

1876  .  . 

,    27  745 

16  202 

!>2  028 

135  973 

1893 

84  845 

24  201 

169  838 

228  884 

1879  .  . 

30192 

17  386 

96  956 

144  534 

1894 

■ 

34  912 

24  HO 

174  354 

233  376 

1880  .  . 

35  814 

21  117 

10«  968 

163  899 

1895 

33  556 

24  059 

181  173 

238  788 

1881  .  . 

36  891 

21  387 

114  433 

172  711 

1896 

35  223 

26  562 

197  522 

259  807 

1882  .  . 

38  783 

23  015 

125  769 

187  567 

1897 

37  991 

30  459 

211  328 

279  778 

1883  .  . 

39  658 

23  515 

129  452 

192  625 

1898 

* 

88  320 

:-K)  778 

230029 

299  127 

1884  .  . 

38  914 

23  114 

132  194 

194  222 

1899 

40  917 

36  334 

250263 

327  514 

1885  .  . 

36  072 

22  768 

180  755 

189  595 

1900 

43  808 

34  743 

258  358 

386  90-1 

1886  .  . 

82  137 

21 470 

130  858 

184  465 

1901 

40  802 

32  367 

239  140 

312  309 

1887  .  . 

32  969 

21  432 

188  176 

192  577 

1902 

*  < 

39  202 

32  399 

238  447 

310  048 
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Maschinenbau-  und  Kleineisenindustrie -Berufsgenossenschaft 

zu  Düsseldorf. 


Aus  dorn  Geschäftsbericht  für  1902  teilen  wir 
folgendes  mit: 

Das  abgelaufene  Geschäftsjahr  war  für  die 
Berufsgenossenschaft  von  besonderer  Bedeutung, 
weil  wahrend  desselben  eine  wesentliche  Änderung 
in  dem  Kalasterbestand  eingetreten  ist.  In  dieser 
Beziehung  wird  zunächst  bemerkt,  daß  die  Ver- 
handlungen mit  der  am  1.  Januar  1902  ins  Leben 
getretenen  Schraiede-Borufsgcnosscnschaft  wegen 
Überweisung  der  bei  letzterer  versicherungspflich- 
tigen Betriebe  im  wesentlichen  zum  Abschluß 
gelangt  sind.  Die  als  Ergebnis  der  Verhandlungen 
aufgestellten  Grundsätze  kommen  in  einer  vom 
Reichs-Versicherungsamt  an  die  Vorstände  der 
Eisen-  und  Stahl-Berufsgenossenschaften  und  der 
Schmiede-Berufsgenossenschaft  erlassenen  Ver- 
fügung vom  4.  Oktober  1902  zum  Ausdruck. 
Dieselbe  lautet: 

1.  Der  Schmiede  -  ßerufsgenossenschaft  haben 
sämtliche  Bet liebe  anzugehören,  welche  sich 
auf  die  Ausführung  von  Schmiedearbeiten 
erstrecken,  wobei  es  unerheblich  ist,  ob  der 
Betrieb  handwerksmäßig  oder  fabrikmäßig 
betrieben  wird. 

2.  Als  ^Schmiedearbeit"  gill  versicherungsrecht- 
lich das  Bearbeiten  von  Eisen  und  Stahl  in 
glühendem  oder  warmem  Zuslando  durch 
Hämmern,  insoweit  die  Formgebung  dos  Ar- 
beitsstücks in  der  Hauptsache  auf  der  Ge- 
schicklichkeit des  Schmiedes  beruht;  das 
Pressen  und  Schlagen  in  Gesenken  und  aus- 
gearbeiteten Formen  ist  nicht  als  Schmiede- 
arbeit anzusehen. 

3.  Die  Bearbeitung  feiner  Stahlwaren,  wie  sie 
hauptsächlich  in  Solingen  betrieben  wird,  ist 
keino  Schmiedearbeit. 

4.  Betriebe,  bei  denen  es  sich  nicht  um  reine 
Schiniedearbeiten,  sondern  überwiegend  um 
dio  weitere  Verarbeitung  geschmiedeter  Waren 
handelt,  sind  keino  Schmiedebetriebe. 

5.  Wagenbaubetriebo  gehören,  sobald  in  ihnen 
dio  Schmiedearbeit,  wenn  auch  nur  relativ, 
überwieg*,  der  Schmiede-BeriifsgenossenscliAft 
an  ($  28  Absatz  2  des  Gewcrbe-Unfallver- 
sicherungsgusetzes  vom  80.  Juni  1900,  analog 
angewendet);  Überwiegt  dagegen  die  Weiter- 
verarbeitung der  geschmiedeten  Wagenbestand- 
teile, was  bei  den  Wagonbau-  und  Waggon- 
fabriken in  der  Kegel  der  Fall  sein  wird,  so 
gehören  die  Betrieb«  den  Eisen-  und  Stall I - 
Borufagenossenschaften  an. 

Wagenbauanstalten.  bei  welchen  die  Holz- 
verarbeitung  überwiegt,  gehören  zu  den  Holz- 
Heriifsginossen  «-haften. 


Betriebe,  in  denen  Schmiedearbeit  nicht 
überwiegt,  haben  bei  denjenigen  Berufsgenos- 
senschaften  zu  verbleiben,  bei  denen  sie  bisher 
katastriort  waren. 

Gemäß  dieser  Verfügung  sind  insgesamt 
811  Betriebo  an  die  Schmiede-Berufsgenosaen- 
schnft  überwiesen,  und  zwar:  61  Schmiedebetriebe, 
welche  bei  uns  als  Schlossereien  geführt  wurden: 
65  Wagenfabriken;  113  Hammerwerke  für  Klein- 
eiseniudustrie,  Amboßfabriken  usw.;  14  Huf- 
schmieden und  Fuhrwerksbetrieb«;  38  Werkzeug- 
fabriken,   Dreschereien    und   sonstige  Betriebe. 

Eine  weitere  Änderung  im  Katasterbestande 
ist  durch  die  erfolgto  Überweisung  von  82  Be- 
trieben an  die  Lagerei-Berufsgenossenschaft  herbei- 
geführt worden.  Es  handelt  sich  hierbei  meistens 
um  Alteisenhandlungen  sowie  um  Träger-  und 
Schienenlager,  deren  berufsgenossenschaftliche 
Zugehörigkeit  nach  den  Bestimmungen  des  Ge- 
werbe-Unfallversicherungsgesetzes vom  80.  Juni 
1900  von  anderen  Gesichtspunkten  aus  zu  be- 
urteilen ist,  als  dies  früher  zu  geschehen  hatte. 

Ferner  hat  dio  Abgrenzung  der  berufsgenoa- 
senschaftlichen  Zugehörigkeit  der  Dampfdresch- 
maschinenbetriebe nach  verschiedenen  Richtungen 
hin  eine  Änderung  erfahren.  Infolgedessen 
wurden  59  Dreschereibetriebe  teils  an  die  Rhei- 
nische, teils  an  die  Westfälische  landwirtschaft- 
liche Berufsgenossenschaft  überwiesen. 

Im  Interesse  der  Unfallverhütung  sind  Er- 
hebungen Uber  die  Anzahl  der  in  Betrieben 
der  Genossenschaftsmitglieder  beschäftigten  Aus- 
länder angestellt  worden.  Da  diese  Personen  zum 
Teil  der  deutschen  Sprache  nicht  mächtig  sind 
und  daher  dio  Unfallverhütungsvorschriften  nicht 
lesen  können,  auch  bei  gemeinsamen  Arbeiten 
ihre  Mitarbeiter  nicht  verstehen,  so  sind  sie  in 
weit  erhöhterem  Mnße  der  Unfallgefahr  ausgesetzt. 
Die  Ermittlungen  haben  ergeben,  daß  in  275  Be- 
trieben Ausländer  beschäftigt  werden,  und  zwar 
insgesamt  2173 

In  dem  Entwurf  der  neuen  Unfallverhütung*- 
Vorschriften  ist  auf  Grund  dieser  Ermittelungen 
folgende  Bestimmung  aufgenommen  worden: 
^Fremdsprachige  Arbeiter  dürfen  in  den  inländi- 
schen Betriebsstätten  und  bei  Montagen  innerhalb 
des  Deutschen  Reichs  nur  beschäftigt  werden, 
wenn  sie  genügend  Deutsch  verstehen  und  Deutsch 
sprechen  können,  um  mündliche  Anweisungen 
ihrer  deutschen  Vorgesetzten  und  Mitteilungen 
ihrer  Mitarbeiter  richtig  aufzufassen  sowie  um 
die  in  deutscher  Sprache  erlassenen  Unfallver- 
liUtungsvorschriften,  Fabrik- und  Arbeitsordnungen 
und  etwaige  polizeiliche  Anordnungen  verstehen 
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zu  können.  In  Füllen,  in  denen  vorübergehend 
fremdsprachige  Arbeiter  zur  Instruktion  beschäf- 
tigt werden  sollen,  ist  der  Genossenschaftsvorstand 
ermächtigt,  auf  besonderen  schriftlichen  Antrag 
des  Arbeitgebers  für  eine  bestimmte  Zeitdauer 
Aufnahmen  zuzulassen." 

Die  Anzahl  der  versicherten  Personen  und 
die  Höhe  der  Gehälter  und  Löhne  weisen  trotz 
der  zahlreichen  Überweisungen  und  Löschungen 
jegenüber  dem  Jahre  1901  im  Endergebnis  eine 
Zunahme  auf.  Diese  erstreckt  sich  jedoch  ledig- 
lich auf  die  Abteilung  „Kleineiseninduhtrie1-  und 
ist  durch  die  Ausdehnung  der  Versicherungspflioht 
»ut  die  Hausgewerbetreibenden  begründet.  Für 
die  Abteilung  „Maschinenbau"  macht  sich  dagegen 
ein  erheblicher  Rückgang  bemerkbar.  Im  ganzen 
ergibt  sich  aus  den  Heberollen: 

Verdien«« 
Uehiller  iin 


fähige  Oe- 
ballvru.LBhiie. 


175  516613 
178  802  949 

2  218  694 


ut 

Kür  1902  ....  160  966    169  246  685 
,    1901  ...  .  167841  166418179 
mithin  f.  1902  mehr    8  125       2  828  156 

Der  Durchsohnittsverdienst  der  Arbeiter  mit 
finem  höheren  Verdienst  als  dem  ortsüblichen 
Tagelulm  erwachsener  Tagoarbeiter  betrug  1253c* 
negeu  1258  Jt  im  Jahre  1901.  Auf  jo  1000  höher 
gelohnte  Personen  entfallen  im  Jahre  1902 
302.»  Personen  mit  weniger  als  dem  ortsüblichen 
Tagelohn  erwachsener  Tagoarbeiter. 

DieEntsohRdigungsaufwondungen  betrugen  im 
Jahre  1902  für 

7688  Unfälle  aus  früheren  Jahren  1508  094,18  .H 
xm      n        *     dem  Jahre  1902      324  282.10  „ 

S219      „     zusammen   1827  926,28  ^ 

An  laufenden  Renten  für  Invaliden,  Witwen, 
Kinder  und  Aszendenten  waren  am  Schlüsse  des 


t'enonen 

8645    1  587  595,- 


7981    1400  299,40 


661      137  295.60 


Jahres  1902  zugebilligt  für: 

Am  Anfange  des  Jahres  1902  be- 
trugen die  laufenden  Ren- 
ten für   

LVr  Zugang  an  laufenden  Ren- 

Jf-nverpflichtungen  betragt 
demnach  für  

Wahrend  bisher  in  der  Anzahl  der  neuen 
^ntH-hidigungspflichtigen  Unfälle  von  Jahr  zu  Jahr 

Steigerung  zu  verzeichnen  war,  ist  im  Jahre  1902 
»ins  weitere  Zunahme  nicht  eingetreten. 

Als  Gesamtumlage  für  das  Jahr  1902  ergeben 
»*h  2260704,04  Jt.  Für  das  Vorjahr  1901  waren  > 
'mzulegen  2051585,42.*,  mithin  betragen  für  1902 
die  Gesamtlasten  der  Genossenschaft  209  1 18,62  Jt 
'«ehr  oder  rund  10 V*  %  mehr  als  dio  Umlage  für 
Insgesamt  sind  von  1885/86  bis  Ende  des 
J»hres  1W2   17  602  814,67  .*   umgelegt    worden.  I 


Die  Umlage  setzt  sich  wie  folgt  zusammen : 
Auf  die  Gesamtheit  der  Mitglieder  aller  Sektionen 
sind  umzulegen  1.  die  Verwaltungskosten  des 
Genossenschaftsbureaus  =80494,81*»*, 2.  die  Verwal- 
tutigskosten  der  Schiedsgerichte  einschließlich  der 
Ausgaben  an  die  Beisitzer  und  Sachverständigen 
=•  31314,91  vM,  8.  dor  ungedeckte  Betrag  aus  der 
Umlage  für  1901  =  10  554,71  4.  Reservefonds- 
Zuschlag  nach  §34  desGowerbe-Unfallversicherungs- 
gosetzes  vom  30.  Juni  1900:  Bestand  des  Reserve- 
fonds am  81.  Dezember  1902  =  8  076  787.52  Jf, 
hiervon  10  %  Zuschlag  =  307  673,75  *M,  ergibt  als 
gesetzlichen  Bestand  8884411,27  J(.  In  Anrechnung 
kommen  indessen  auf  den  Zuschlag  von  807  673,75  *H 
dio  Zinsen  aus  dem  Jahre  1902  mit  100071,03*«. 
5.  25  %  der  Ausgaben  für  die  Entschädigungen 
=  448  949,80  J( ,  hiervon  ab  Einnahmen  im 
Jahre  1902  aus  Beitragsabfindungen,  aus  Beitrags- 
nachforderungen, aus  Geldstrafen  und  dergleichen 
88811,48««,  bleiben  740 105,02.*.  Auf  die  einzelnen 
•Sektionen  vorweg  werdon  verteilt  1520  599.03  <4t. 
Hierzu  die  vorstehend  auf  die  Gesamtheit  zu  ver- 
teilenden 740  105,02  Jt,  ergibt  als  Gesamtumlage- 
botrag  für  das  Jahr  1902  :  2  260  704,04.«. 

Unfälle  durch  Verschulden  des  Arbeiters,  von 
Mitarbeitern  odor  dritten  Personen:  Das  Ver- 
schulden des  Arbeiters  bestand  in  Nichtbenutzung 
oder  Beseitigung  vorhandener  Schutzvorrich- 
tungen 40,  Handeln  wider  bestehende  Vorschriften 
oder  erhaltene  Anweisungen  62,  Leichtsinn,  Bal- 
gerei, Neckerei,  Trunkenheit  usw.  4,  Ungeschick- 
lichkeit und  Unachtsamkeit  686,  außerdem  kommt 
das  Verschulden  von  Mitarbeitern  in  Frage  bei  60, 
zusammen  852  Unfälle. 

Eino  unmittelbare  Nichtbeachtung  der  Unfall- 
verhütungBvorschriften  lag  in  der  Mehrzahl  dieser 
Fülle  jedoch  nicht  vor.  Nur  in  109  Fallen  kam 
ein  Verstoß  gegen  diese  Vorschriften  in  Betracht* 
so  daß  eine  Bestrafung  der  Arbeiter  hätte  erfolgen 
können.  Hiervon  wurde  aber  mit  wenigen  Aus- 
nahmen in  Rücksicht  auf  die  Schwere  der  Unfälle 
abgesehen.  Nur  in  11  Fällen  ist  gegen  die  be- 
treffenden Arbeiter  eine  Geldstrafo  festgesetzt 
worden,  und  zwar  gegen  5  Verletzte  und  gegen 
6  Mitarbeiter. 

Am  Schluß  des  Berichts  heißt  es:  Wir  ge- 
denken noch  des  am  15.  Juni  1903  erfolgten  Ab- 
lebens unseres  Geschäftsführers,  Herrn  Paul 
Luscher.  Die  Genossen!- chaft  hat  in  "dem  Ver- 
storbenen einen  sehr  tüchtigen  Beamten  verloren, 
welcher  sich  während  beinahe  20jährigor  Tätig- 
keit in  seiner  verantwortlichen  Stellung  durch 
große  Gewissenhaftigkeit  und  unermüdliche 
Pflichttreue  auszeichnete  und  das  Vertrauen  des 
Gciiossenschaftsvorstandes  in  hohem  Maße  besaß. 
Ehre  seinem  Andenken! 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
iweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


7.  Dezember  1908.  Kl.  7b,  N  649«.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Stumpfschweißen  von  Rohren. 
National  Tube  Company,  Pittsburg,  V.  St  A.;  Vertr.: 
C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner. 
Patent- Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  31  b,  B  33  982.  Maschine  zur  Herstellung  der 
Sandform  für  den  Guß  von  Rippenrohren.  Badi&rhe 
Maschinenfabrik  und  Eisengießerei  vorm.  G.  Sebold 
und  Sebold  &  Neff.  Durlach. 

Kl.  49e,  H  28489.  Pneumatische  Nietmaschine 
oder  dergleichen.  Karl  Edvin  Hiller,  Jönköping, 
Schweden;  Vertr.:  A.  du  Bois- Raymond  und  Max 
Wagner,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  49e,  W  20297.  Elektrisch  betriebener 
Schwanzhammer.  Albert  J.  Woodworth,  Sparrow- 
Point,  V.  St.  A. ;  Vertr.:  Dr.  A.  I.evy,  Pat.-Anwalt, 
Berlin  NW.  6. 

10.  Dezember  1903.  Kl.  7  a,  M  21046.  Ver- 
fahren, Rohre  und  andere  Hohlkörper  mittels  ange- 
triebener Walzen  und  eines  angetriebenen  Dorn«  aus- 
zustrecken. Max  Mannesmnnn,  Paris;  Vertr.:  C.  Fehlert, 
G.  Loubier,  Kr.  Harmsen  u.  A.Büttner,  Pat.- Anwälte. 
Berlin  NW.  7. 

Kl.  7  a,  T  8884.  Walzengeriist  für  Doppel- Duo- 
Walzwerke.  Alphonse  Thomas,  Clabecq,  Belgien; 
Vertr. :  F.  C.  Glaser,  L  Glaser,  O.  Hering  u.  E.  Peitz, 
Pat.-Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  18a,  H  31 063.  Verfahren  zum  Durchschmel- 
zen  von  Eisenmassen  mittels  einer  unter  hohem 
Druck  stehenden  Stichflamme.  Hörde r  Bergwerks-  und 
Hüttenverein,  Horde  i.  W. 

KI.  31a,  H  27095.  Kupolofen  mit  Vorrichtung 
zum  Kühlen  der  Abgase  und  zum  Zurückhalten  der 
Funken  durch  Wasser.  Hesseu-Nassauischer  Hütten- 
verein G.  m.  b.  H.,  Xcuhüttc  b.  Straßebersbach. 

Kl.  49  b,  B  35025.  Schere  mit  zwei  durch  La- 
schen verbundenen  Dmckhebeln  für  den  Messerschlitten. 
Hugo  Brand,  Wien;  Vertr.:  E.  Dalchow,  Pat- Anw.,  j 
Benin  NW.  6.  Für  diese  Anmeldung  ist  bei  der  j 
Prüfung  gemäß  dem  Übereinkommen  mit  Österreich- 
Ungarn  vom  6.,  Dez.  1891  die  Priorität  auf  Grund  der 
Anmeldung  in  Osterreich  vom  5.  April  1902  anerkannt. 

Kl.  49 d,  0  4332.    Auf  drei  Seiten  gezahnte  Kalt- 
säge.   Fritz  Ohler,  Remscheid -Vieringhausen. 

Kl. 80a,  B  34587.  Brikettpresse  mit  sich  drehen- 
der Formentrommel.    Oskar  Busse,  Zeitz. 

Kl.  80b,  P  15040.    Verfahren  zur  Herstellung 
von  Dinassteinen.    Eduard  Pohl,  Harsum,  Hannover.  ' 

Kl.  81  e,  R  16753.    Schüttrinne.    Wilhelm  Rath, 
Heißen  b.  Mülheim  (Ruhr). 

14.  Dezember  1903.  Kl.  19a.  M  20013.  Schienen-  | 
Stoßverbindung  mit  Stoßbrücke;  Zus.  z.  Pat  141  594.  i 
Franz  Melaun,  Charlottenburg,  Grolmanstr.  34/35. 

Kl.  26a,  W  19818.  Verfahren  zur  Erzeugung 
von  K oh lenoxyd wassergas  und  Wassergas  in  konti- 
nuierlichein Betriebe.  Watergas  Maatsehappij  Systeenj 
Dr.  Krämers  en  Aarts,  Amsterdam:  Vertr.:  K.  Deißler, 
Dr.  G.  Döllner  nnd  M.  Seiler.  Patent-Anwälte, 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  49e.  K  22  782.  Hydraulische  Schmiede  und 
Kümpelpresse.  Kiehnrd  König.  Bielefeld.  Ntcderwall- 
«traße  13. 


Kl.  49g.  G  18204.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Achslagern  für  Feldbahnen  aus  Schmiedeisen. 
G.  Greubel,  Eltmann  a.  Main. 

Kl.  81  e,  D  12898.  Antriebsvorrichtung  für  Roll- 
gänge. Duisburger  Maschinenbau  -  Akt.  -  Ges.  vorm. 
Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

17.  Dezember  1903.  Kl.  7e,  B  34000.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Riffelwalzen.  Otto  Budde 
&  Co.,  Barmen. 

Kl.  18c,  H  28134.  Temperofen  mit  von*  innen 
und  außen  beheizbarer  Arbeitskammer.  Dr.  John 
Alexander  Hnuter,  Philadelphia;  Vertr.:  C.  Fehlert, 
G.  Loubier,  Fr.  Harmsen  u.  A.  Büttner,  Pat.-Anwälte, 
Berlin  NW.  7. 

Kl.  24a,  T  8907.    Selbsttätige  Beschickungsvor 
richtung  mit  Kohlenzuführungssehieber  und  verschie- 
den stark  vorschnellender  Wurfschaufel.    J.  A.  Topf 
&  Söhne,  Erfurt. 

Kl.  24 f,    T  9198.     Wassergekühlter  Hohlrost. 
J.  A.  Topf  &  Söhne,  Erfurt. 

Kl.  31c,  Sch  19635.  Verfahren  zur  Herstellung 
biegsamer  Streifen  zum  Ausfüllen  von  Modellecken. 
Franz  Schulte,  Hamburg,  Jenischstr.  28. 

Kl.  49b,  S  18603.  Maschine  zum  Bearbeiten  von 
Eisenbahnschienen  o.  dergl.  auf  der  Strecke.  Konrad 
Sieher,  Nürnberg,  Deutschherrnstr.  87. 

21.  Dezember  1903.  Kl.  7  a,  D  12842.  Ver- 
fahren und  Walzwerk  zum  Walzen  von  Formeisen. 
W.  A.  Dunn,  Smithville,  u.  A.  M.  Miller.  Duluth. 
V.St.  A.;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Harmsen 
und  A.  Büttner,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7a,  E  9114.  AntriebBvorrichtung  für  Roll- 
gänge mit  zwei  Rollensystemen.  Elektrizitäts-Akt- 
Ges.  vorm.  W.  Lahmeyer  &  Co.,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  7  b,  Sch  20*495.  Vorrichtung  zum  Lösen 
warmgezogener  Rohre  von  der  Ziehstange.  J.  Schmitz. 
Gleiwitz  O.S. 

Kl.  21h,  A  9542.  Verfahren,  bei  elektrischen 
Öfen  zum  Reduzieren  metallischer  Verbindungen  einen 
den  Glühkern  des  elektrischen  Ofens  vor  dem  Einfluß 
der  Beschickung  schützenden,  nicht  angreifbaren 
Karbidüberzug  herzustellen.  Edward  Goodrich  Ache- 
son,  Niagara  Falls,  V.  St.  A.;  Vertr.:  F.  C.  Glaser. 
L  Glaser,  0.  Hering  und  E.  Peitz,  Patent-Anwälte, 
Berlin  SW.  68. 

Kl.  31c,  1)  13431.  Eine  durch  Umbiegung  aus 
einem  Stück  Blech  oder  Flachmetall  ausgestanzter 
Lappen  hergestellte  Kernstiitze.  Dillinger  Fabrik  ge- 
lochter Bleche,  Franz  Meguin  &  Co.,  Akt. -Ge»., 
Dillingen,  Saar. 

Kl.  Sie,  R  18  377.  Vorrichtung  zum  Verladen 
von  stückhaltigen  Kohlen  usw.  im  Wagen  und  dergl. 
unter  möglichster  Schonung  des  Materials;  Zusatz  zum 
Patent  146474.  Wilhelm  Rath,  Heißen  bei  Mülheim 
(Ruhr). 

(tabranohSBaasterelatrafangei). 

14.  Dezember  1903.    Kl.  la,  Nr.  213229.  Ge 
rippte  Herdplatte  für  Schüttelherde,  bei  der  die  in  der 
Stoßrichtung  verlaufenden  Rippen  und  Rinnen  nach 
der   Austnigseite   hin   konvergieren.  Maschinenhan- 
Anstalt  Humboldt,  Kalk. 

Kl.  In,  Nr.  213230.  Führungsvorrichtung  für 
Schüttelherde  mit  Keilschuhen  an  der  Unterfläche  nnd 
entsprechenden  Tragrollcn  am  Unterlager.  Maschinen- 
bau-Anstalt Humboldt,  Kalk. 

Kl.  24  e,  Nr.  213130.  Sauggasgenerator  mit  an 
dem  teilweise  senkrecht  angeordneten,  den  Generator 
mit  dem  Gasreiniger  verbindenden  Rohre  angebrachtem. 
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in  «inen  Wasserbehälter  eintauchendem,  als  Aschen- 
fall dienendem  Stutzen.  Peter  Wiedenfeld,  Duisburg, 
Rahrorterstr.  14. 

21.  Dezember  1908.  Kl.  20a,  Nr.  218469.  Seiltrag- 
sod  Kurvenrolle  für  Bergwerkabetriebe,  welche  derart 
gelagert  ist,  daß  sie  vom  Hund  zur  Seite  gedreht  wird 
and  selbsttätig  in  die  ursprüngliche  Lage  zurückgeht. 
Karl  Ernst  Hahner,  Oberhohndorf. 

Kl.  20a,  Nr.  218848.  Zangenartig  gestalteter, 
durch  Zwinge  zusammengepreßter  und  durch  ein 
Schließstuck  gesicherter  Mitnehmer  für  durch  Draht- 
seile bewegte  Fahrzeuge.  Wilhelm  Kraayvanger, 
Hamborn. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  49  f,  Nr.  142 600,  vom  81.  Oktober  1901. 
F.  W.  Röttgen  in  Barmen.  Verfahren  zum  Bie- 
gen ron  Ringen  au*  Winkeleiten. 

Ein  Windschiefwerden  von  Winkelpisen  beim 
Biegen  soll  dadurch  verhindert  werden,  dah  durch  die 
Biegewalzen  a,  h  und  e  gleichzeitig  zwei  Winkeleisen 
in  der  Weise  hindurchgeführt  werden,  daü  die  beiden 


Winkeleisenschenkel,  welche  zu  den  Achsen  der  Biege- 
wslzen  senkrecht  stehen,  eine  gemeinsame  Berührnngs- 


gebogener  Winkel- 


Statt  des  zweiten  Winkeleisens  kann  auch  ein 
fertig  gebogener  Hilfsring  oder  ein  gebogenes  Ililfs- 
rinkrleisen,  oder  auch  ein  nicht  g 
«Jenstab  eingelegt  werden. 


Kl.  49f,  Nr.  148911,  vom  9.  Dezember  1900. 
Wilhelm  Josten  Söhne  in  Neuft  a.  Rh.  Ver- 
fihren  zw  Hrrstellung  ron  einerseits  geschlossenen  und 
snderteits  mit  Flansch  versehenen  Achsen  kapseln. 

Die  Herstellung  der  Achsenkapseln  ans  einem  mas- 
siven Stück  erfolgt  in  zwei  Arbeitsgängen  und  inlder- 
stlken  Hitze,   und  zwar   zunächst  in 


kii«,     uuu    M.T,  ai     rauuugt    I II    einem  ersicn 

«esenkpaar,  dessen  Obergesenk  eine  tiefe  Aussparung 


Kl.  7  a,  Nr.  145184,  vom  1.  Januar  1902. 
Theodore  J.  Vollkommer  in  Pittsburg 
(V.  St  A.).    Pneumatischer  H'alz-  oder  Werktisch. 

Bei  den  pneumatischen  Walz-  und  Werktischen, 
bei  denen  die  zu  befördernden  Werkstücke  durch  ans 
den  Löchern  der  Tischplatte  austretende  Preßluft  ge- 
hoben und  getragen  werden,  erfahren  die  Werkstücke 
häufig  eine  nicht  beabsichtigte*  oft  sehr  schnelle  Be- 
wegung, insbesondere  nach  einem  tieferliegenden  Teile 


für  den  Flansch  und  einen  kurzen  Dornjfur  das  Vor- 
lochen besitzt,  während  das  Untargesenk  nur  eine 
2*risge  Vertiefung  für  das  einzusetzende  Werkstück 
5st.  In  einem  zweiten  Gesenkpaar  findet  sodann  das 
•■ndgültige  Ausziehen  statt.  Das  Obergesenk  hat  einen 
Isepen  Dorn,  das  Untergesenk  eine  entsprechenderer- 
tiefnng;  die  Aussparungen  für  den  Flansch  sind  in 
Gesenken  angeordnet. 


des  Tisches.  Diese  Bewegung  wird  gemäß  vorliegen- 
der Neuerung  dadurch  geregelt,  daß  dicht  über  dem 
Tisch  eine  endlose  Kette  »  geführt  wird,  die  in  einer 
Vertiefung  desselben  läuft.  In  der  Vertiefung  sind 
Löcher  ej^vorgesehen  und  darüber  Federn  c.  Diese 
werden  durch  die  austretende  Preßluft  gegen  eine 
Schiene  </  gedrückt,  welche  wiederum  die  Transport- 
kette b  so  weit  anhebt,  daß  sie  das  Werkstück  w 
durch  Reibung  mitnimmt. 


Kl.  81c,  Nr.  148654,  vom  25.  Dezember  1901. 
End,  Bayer  in  Mannheim.  Seilbahn  zum  Ver- 
laden ron  Massengütern. 

Die  aus  einer  oder  mehreren  einzelnen  ineinander 
übergehenden  Förderstrecken  bestehende  Seilbahn  ist 
mit  zwei-  oder  mehrkammerigen  Fördergefäßen  a  b 
ausgerüstet,  welche  mittels  Bandschleifen  c  d  frei 
pendelnd  entweder  vollständig  vom  Treibseil  n  ge- 
tragen werden  oder  zu  einem  Teil  vom  Treibseil  n 


und  zum  andern  Teil  von  über  oder[neben*dcm  Treib- 
seil n  angeordneten  festen  Bahnen.  Die  Förder- 
gefäße (i  b  werden  infolge  dieser  ihrer  Aufhängung 
leicht  über  Trag-  und  Leitrollen  des  Treibseilea,  über 
riterführungen  von  einer  Förderstrecke  auf  die  andere 
und  über  Drehvorrichtungen  [zwecks  Wendens  und 
Entleerens  der  Fördergefäße  a  und  b  geführt.  Die 
Bandschleifen  cd  dienen  beim  Wenden  der  Förder- 

Clie  a  und  b  zwecks  Entleerens  oder  Aufgreifens 
Förderguts  als  Hollbänder. 


Kl.  48d,  Nr.  148640,  vom  27.  Juni'1902;  Zusatz 
zu  Nr.  137  588  (vergl.  „Stahl  und  EisenM903  S.  895). 
Köln  -  Müsener  Bergwerks-Aktien-Verein 
in  Kreuzthal  i.  YV.  Verfahren  zum  schnellen  He- 
idt igen,  Bohren,  Trennen,  Demontieren  von  Metall- 
massen. 

Das  Verfahren  des  Hauptpatentes  wird  zum 
schnellen  Demontieren  von  Metallkonstrnktionen  be- 
nutzt, da  es  nach  demselben  durch  Überwindung  der 
Wärmeableitung  gelingt,  in  wenigen  Minnten  in  die 
größten  Metallmassen  hineinzukommen.  So  kann  man 
z.  B.  Stahlachsen  von  beliebiger  Dicke  trennen,  ebenso 
auf  Achsen  aufgezogene  Stücke,  die  nicht  herunter- 
gebracht werden  können,  zerteilen,  dicke  eiserne  Trä- 
ger, Saufen,  Schienen  usw.  in  wenigen  Minuten  zer- 
legen. Ebenso  kann  beim  Abbruch  von  Hochöfen  der 
eiserne  Rast  oder  (iestellpanzer,  dessen  Loslösung  oft 
Wochen  in  Anspruch  nimmt,  äulierst  schnell  beseitigt 
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werden.  Eine  beispielsweise  weitere  Anwendung;  ist 
die  Schwächung  nicht  gebrochener  Brechstücke  bei 
Fcstklemmungen  in  Walzwerken  durch  Aus-  oder 
Durchschmelzung. 

Rei  allen  diesen  Anwendungen  dient  zweckmäßig 
eine  Knallgasflamme  zur  örtlichen  Erhitzung  des  zu 
behandelnden  Gegenstandes,  um  ihn  für  die  Verbren- 
nung vorzubereiten.  Alsdann  wird  die  Schmelzung 
mit  Sauerstoffüberschnß  der  Flamme  eingeleitet  und 
meistens  am  besten  mit  Sauerstoff  allein  fortgeführt. 
Der  hohe  Druck  ist  auch  hier  nebenbei  häufig  wert- 
voll zur  Erzielung  vertikaler  Löcher  usw.  Soll  en  die 
Löcher,  Schlitze  usw.  eine  bestimmte  Forin  und  Große 
erhalten,  so  kann  man  den  Sauerstoff  durch  Schablonen 
aus  schwer  verbrennbnrem  Material  (z.  B.  Retorten- 
kohle usw.)  blasen,  um  die  Richtung  seines  Stromes 
scharf  abzugrenzen. 

Kl.  lSb,  Nr.  143 422,  vom  9.  Juli  1901,  James 
Peter  Roe  in  l'ottstown  (V.  St.  A.).  TO r  für 
schninaendr  Puddelöfen  u.  dergl. 

Die  Tür  besteht  aus  mehreren  nebcneinanderliegen- 
den  kastenartigen  Rahmen     welche  durch  Querleisten 


zusammengehalten  werden.  Die  inneren  Seitenwände  i 
sind  schwalbenschwanzförmig  gestaltet,  um  die  Futter- 
steine *•  festhalten  zu  können.  Diese  überdecken  mit 
vorspringenden  Kanten  die  Wände  •'. 


KL  10b,  Nr.  142802,  vom  20.  Dezember  1900; 
Zusatz  zu  Nr.  186322  (vergl.  , Stahl  und  Eisen"  1908 
S.  4H8).    Dr.  Ernst  Trainer  in  Bochum.  Ver- 
fahren sur  Herstellung  eines  Bindemittels  fAr  Briketts  1 
aus  den  Abfallaugen  der  Sulfitzellulosefabrikation. 

Beim  Eindicken  der  Abfallauge  gemäß  dem  Haupt- 
patent  hat  sich  der  l'belstand  ergeben,  daß  sich  auf 
ihrer  Oberfläche  sehr  bald  eine  zähe  Haut  bildet,  die 
der  weiteren  Eindickung  durch  Eindampfen  hinderlich 
ist.  Dur^h  Zusatz  von  Teerprodukten,  Asphalt,  Harzen, 
Wachs  oder  Leim  soll  deren  Bildung  verhindert  und 
gleichzeitig  die  Zersetzung  der  Schwefelverbindungen 
der  Lauge  erleichtert  werden. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  710749.  John  W.  Cabot  in  Johnstown. 
Verfahren  zum  Heinigen  von  Winderhitzern. 

Das  Verfahren  verläuft  wie  folgt  unter  der  An- 
nahme, daß  der  Winderhitzer  eine  Verbrennungskammer 
und  zwei  parallel  geschaltete  Regeneratorkamtnern  hat, 
deren  jede  durch  eine  Klappe  von  dem  gemeinschaft- 
lichen Essenkanal  mit  Hauptventil  getrennt  werden 
kann.  Wenn  der  Winderhitzer  heilt  ist,  werden  der 
Gas-  und  Lufteinlaß,  das  Heißwindventil  und  die 
Klappen  zum  Essenkanal  geschlossen,  das  Hauptventil 
im  Essenkanal  aber  offengelassen.  Darauf  wird  der 
Winderhitzer  aus  der  Kaltwindlcitung  mit  gepreßtem 
Wind  aufgefüllt  und  die  Kaltwindventile  wieder 
geschlossen,  öffnet  man  nun  eine  der  Klappen 
zwischen  Regenerator  und  Essenkanal.  so  geht  ein 
plötzlicher  Windstoß  aus  der -reschlossenen  Regenerator- 
Kammer  in  die  offene,  aus  dieser  durch  die  offene 
Klappe  in  die  Esse  und  nimmt  den  Flngstanb  teil 
weise  mit  Der  Vorgang  wird  mit  umgekehrter  Wind- 
richtung wiederholt,  indem  mit  erneuter  Kaltwindfüllung 


die  offene  Klappe  geschlossen  und  die  Klappe  «wischen 
der  andern  Regeneratorkammer  nnd  der  Esse  geöffnet  wird. 

Nr.  711004  905.  Thaddäus  S.  C.  Lowe  in 
Pasade  na,  Kai.  Koksofen. 

Der  Ofen  gehört  zu  der  Art,  bei  welcher  die  aus 
der  Kohle  entweichenden  Oase  teilweise  unter  der 
Ofendecke  verbrannt  werden  und  die  von  der  Derke 
ausgestrahlte  Hitze  die  weitere  Verkokung  der  Be- 
schickung bewirkt.  Der  Betrieb  gestaltet  sich  folgender- 
maßen :  Der  Ofen  wird  erstmalig  angeheizt,  die 
Kammern  a  gefüllt,  und  bei  b  Luft  eingeblasen,  welche 
sieh  an  (iußeisensläben  c  und  dem  Regenerator  d  er- 
hitzt nnd  durch  die  Verbrennung  mit  den  aus  a  ent- 


weichenden Gasen  die  Ofendecke  erhitzt.  Bei  e  und  f 
wird  frische  Luft  zugeführt  und  die  Hitze  des  hier- 
durch völlig  verbrannten  Gases  iu  dem  am  andern 
Ende  des  Ofens  befindlichen  Regenerator  d  und  Eisen- 
stäben c  aufgespeichert.  Die  Abgase  entweichen  bei  g. 
Nach  einiger  Zeit  wird  der  Schieber  g  geschlossen, 
durch  Aufspritzen  von  WasBer  aus  der  Brause  /,  auf 
die  Stäbe  <•  Dampf  entwickelt,  bei  i  Mischgas  ent- 
Ist  die  Temperatur  dabei  bis  zur  zulässigen 


Grenze  gesunken,  so  wird  /  geöffnet,  bei  in  Luft  ein- 
geblasen,  der  Ofen  also  mit  umgekehrter  Flammen- 
richtung  aufgeheizt.  Bei  dem  folgenden  Gasmachen 
wird  das  Gas  bei  »  eutnommen.  Der  gewonnene  Koks 
soll  die  Härte  deB  in  Bienenkorböfen  erzeugten  haben, 
die  Gasausbeute  hoch,  der  Teerabfall  gering  sein. 


fred  Ernst  in  Cleveland- 
um  Beschicken  von  Koksöfen. 


Nr.  718418.  A 

Ohio.  Vorrichtung 

Es  handelt  sich  um  einen  Kohlenstampfbehälter, 
der  außerhalb  des  Ofens  mit  Kohle  vollgestampft  wird, 
worauf  letztere  durch  den  in  der  Längsrichtung  ver- 
schiebbaren Boden  in  die  Koksofenkammer  eingeführt 
und  hier  durch  Hinterlegen  einer  Falle  abgeladen 
wird,  a  ist  der  Boden,  b  die  Seitenwände.  Dieselben 
sind  mit  Gliedern  c  am  Maschinengerüst  d  angelenkt. 


I 


-JsL- 

-  r 

Wird  der  Boden  vorwärts  bewegt,  so  drängt  der 
hintere  Teil  der  an  der  Bodennnterseite  befestigten 
Haken  e  die  Zapfen  oder  Reibungsrollen  f  nach  nus- 
wärts,  welche  unten  an  den  Seiten  b  sitzen.  Die 
Seiten  bewegen  sich  also  nach  vorn  und  auswärts, 
rücken  also  von  der  Beschickung  selbsttätig  ab;  um- 
gekehrt beim  Rückgang  des  Bodens.  Hinter  den 
Haken  liegen  Ansrhlags.hienen  g,  welche  die  Zapfen  f 
während  der  Vorwärtsbewegung  des  Bodens  dauernd 
nach  außen  gedrängt,  halten. 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 
Januar/November 


T 


AiiNl'nlir 

Januar/November 


Erze: 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 
Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Pilze,  -Wolle  .  . 
Tbomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

Roheisen,  Abfalle  and  Halbfabrikate: 

Brucheisen  und  Eisenabfalle  

Robeisen  

Lappeneisen,  Rohschienen,  Blocke  .  .  .  .  .  .  . 

Roheisen.  Abfälle  u.  Halhfahrikate 

Fabrikate  nie  Fassonelsen,  Sehlen« 
u.  s.  w. : 

Eck-  und  Winkeleisen  

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc  

Unterlagsplatten  

Eisenbahnschienen  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

Pflugschareneisen  

Platten  and  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

Desgl.  poliert,  gefirnifst  etc  

Weüsbiech  

Eistndraht,  roh  

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc   .  . 

Fassoiieisen,  Schienen,  Bleche  u.s.  w.  im  ganzen 

Qmm  grobe  Eisenware«: 

'Jam  grobe  Eisengufswaren  

Ambosse,  Brecheisen  etc  

r,  Ketten  ;  .  .  .  . 

und  Bruckenbestandteile  

le 

Eben,  zu  grob.  Maschinenteil. etc.  roh  vorgeschmied. 

Etsenbahnachsen,  Räder  etc  

Kanonenrohre  

,  gewalzte  u.  gezog.  aus  sclimiedb.  Eisen  roh 
Grobe  Elsenwaren : 
enwar.,  n.  ahgeschl.,  geßm.,  verzinkt  etc. 
zum  Handwerks-  oder  häuslichen  liehrauch, 

anpoliert,  unlackiert'   

Waren,  emaillierte  

abgeschliffen,  gefirnifst,  verzinkt  .  .  .  . 

Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser1  

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen1  

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .  .  .  . 
Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 
lieschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

Drahtstifte  

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 
Schrauben,  Schraubbolzen  etc  

Feine  Eisenwaren: 

vernickelt    oder    mit  Bietmänteln, 

en   

imiedbarem  Eisen  

ohne  Gestell  etc  

ans  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 
triebsmaschinen ;    Fahrradteile  aufser 
Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 
Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 
mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 
'Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und 


3  706  597 
775  052 
98  272 

30  062 
137  465 
1331 


168  858 


170 
19 

7 

129 

22  818 
1  545 
1501 

15  051 
5  445 
1038 


4811  516 

811  655 
125  899 

54  095 
142  007 
2  043 


t 

2  615  070 
21  182 
155  619 


159  613 
310  415 
558  885 


198  145 


329 
63 
19 

116 

24113 
1  120 
1  168 

15  789 

5  360 
1  229 


1018913 


352  799 
40  953 
4715 
319005 

329  166 
249  083 
9  427 
140 
137  857 
78  381 


t 

3  060  467 
13  020 
204  954 


102  916 

395  028 
589  099 


1  087  043 


387  151 
59  393 
6  325 
354  696 

319  808 
256  976 

12  897 
163 
152  761 

79  223 


47  733 

49  306 

1  521  526 

1  629  394 

8  786 

8  494 

29  446 

51  577 

547 

564 

5009 

5  965 

1386 

1247 

848 

1  141 

54 

126 

8  996 

6  154 

136 

211 

2  882 

3  475 

76 

123 

2  221 

4168 

579 

298 

44447 

44  639 

5 

12 

567 

177 

9  917 

8  948 

50506 

60  472 

7  234 

7  989 

111439 

121304 

173 

247 

343 

370 

19  058 

21  787 

3900 

4  632 

63  257 

75  043 

201 

200 

1 

I 

160 

164 

266 

268 

2  510 

2  693 

1 

437 

174 

35 

40 

51  033 

47  176 

1 

267 

347 

254 

226 

4119 

4915 

606 

784 

7  310 

8  930 

5 

1 

1048 

725 

1  372 

1392 

11  730 

20  029 

1  361 

1607 

5  470 

6  534 

218 

201 

3213 

3  126 

16 

47 

8 

55 

Schneidewerkzeugen,  feiue,  aufser  chirurg.  Instrumenten* 
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Einfuhr 

Aunfiihr 

Januar/November 

Januar/N 

ovember 

1*8 

1ÜÖ8 

iwrs 

15".  13 

Fortsetzung. 

• 

I 

1 

1 

Messel  waren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

6  762 

81 

78 

5  709 

Schreib-  und  Rechenmaschinen  

103 

123 

- .» 

02 

1* 

5 

2 

o*:  1 
ZDI 

133 

123 

1  III 
1  *U 

1  4C 
1 10 

Nah-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nahmaschinennadeln  . 

8 

10 

Schreibfedern  aus  unedlen  Metallen  

102 

121 

4  1 

•  1 1 

lll^i*vt#Afl>i*Ak    ii  v~i  j\     I  T  Ii  i*rni*n  1 1  tiVAri 

32 

38 

/20 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 

3S  085 

38  690 

432  912 

499  508 

Waschinen : 

Lokomotiven  . 

489 

590 

12  810 

18  452 

1  «>•>  ■ 
1  331 

1  363 

5  399 

6  3  F.» 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schieuengeleiseii 

t  M7 
10/ 

JO 

723 

550 

„         nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

geleisen :  Personenwagen  

3«9 

.... 

O.IO 

+84 

521 

49 

138 

238 

159 

359 

4  562 

3  308 

6/ 

180 

2512 

2  100 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseisen 

z  Hz» 

A.  ^OS 

7  295 

7  389 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

35 

42 

— 

— 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen     .  . 

17  489 

15214 

1 2  223 

13  661 

Dianerei-  und  Breiuiereiiferälc  'Maschinen! 

91 

70 

2  673 

2  1 17 

712 

792 

6  399 

6  370 

Elektrische  Maschinen  

1  340 

805 

12  170 

12  27« 

5085 

6  503 

3  879 

3  046 

Weberei-Maschinen   .  , 

3  192 

3  966 

7  790 

7  447 

Dampfmaschinen  

2  199 

2  778 

19  822 

20  83« 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  PaDiei  (abrikation 

141 

190 

6  129 

6  011 

t  725 

2  149 

18  871 

1 8  330 

Turbinen  

99 

1  62« 

1  285 

a  it 

2  562 

2  811 

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle 

1  027 

1  018 

1  1 F  I  O 

2  245 

3  975 

582 

4  738 

7  509 

74 

105 

447 

509 

452 

295 

1  114 

228 

<U2 

61'» 

t>  075 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

18 

15 

335 

83 

15« 

285 

1553 

2968 

1  .10* 

12  394 

IO  654 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

«  5(59 

8  767 

44  793 

56  060 

3  056 

3  356 

1  532 

2  406 

„  Gufttixtn  

31  767 

34  687 

128  578 

137  974 

n               w»    tckmitdbarem  Eisen  . 

7  i.?0 

?  7/0 

35  690 

41  054 

„               »             *    ander,  unedl.  MttnlUn 

49$ 

580 

966 

1  018 

....            ,  „     ,  .  .. 

.Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen 

48  002 

53  878 

Oll  Qftfi 
all  *)uo 

94 

120 

! 

337 

469 

Andere  Fabrikate: 

1 

20« 

251 

14071 

18  837 

235 

205 

107 

118 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  1  "o 

13 

9 

6 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  |  2 

(i 

9 

1 

Schiffe  Tür  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

1 

144 

112 

75 

KM 

Zusammen :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen  .  t 

3<>2  762 

:m>  139 

184377 

3  427  11*2 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  der  Montan-,  Eisen-  und 
Maschinen  -  Industriellen  in  Österreich. 

Anf  der  29.  ordentlichen  Generalversammlung, 
welch*  am  19.  Dezember  1903  unter  dem  Vorsitz  von 
Zentraldirektor  0.  Gunthar  in  Wien  abgehalten 
wurde,  stand  die  Frage  der 

Ann-fistan*  der  österreichischen  Armee  mit 
Feldgeschützen 

im  Vordergrund  de«  Interesses.  Nach  den  Mitteilungen 
der  öffentlichen  Blätter  sind,  wie  der  Rechenschafts- 
bericht ausführt,  von  der  österreichischen  Regierung 
bezüglich  des  Materials  der  neuen  Geschütze  ver- 
gleichende Erprobungen  von  Stahl-  und  Bronzeröhren 
und  von  verschiedenen  Lafettensystemen  ausländischer 
nitd  inländischer  Herkunft  beabsichtigt  und  soll  die 
Entscheidung  hierüber  einer  militärischen  Kommission 
anheimgegeben  werden.  Zu  diesem  Punkt  nahm  zu- 
nächst Zentraldirektor  W.  Kestranek  zu  einer 
lungeren  Ausführung  das  Wort,  in  welcher  er  u.  a. 
hervorhob,  daß  sich  kompetent«  Fachleute,  insbesondere 
inch  im  Auslande,  dahin  ausgesprochen  hätten,  daß 
das  Stahlrohr  dem  Bronzerühr  in  hezug  auf  Leistungs- 
fähigkeit überlegen  sei.  Xach  dem,  was  man  Uber 
diesen  Pnnkt  habe  in  Erfahrung  bringen  können,  leiste 
das  Bronzerohr  dasselbe  wie  das  Stahlrohr  nur  dann, 
»renn  die  Anforderungen  auf  ein  geringeres  Maß  herab- 
fr-drückt  werden,  als  es  jene  Leistung  ist,  die  ein 
Stahlrohr  überhaupt  zo  vollführen  in  der  Lage  ist. 
Wenn  das  Bronzerohr  die  Leistung  einer  Anfangs- 
geschwindigkeit von  500  m  bei  einem  Geschoßgewicht 
von  6,5  kg  ergäbe,  während  ein  Stahlrohr  tatsächlich 
viel  mehr  zu  leisten  imstande  sei,  so  heiße  dies,  daß, 
wenn  man  diese  höhere  Leistung  als  Bedingung  auf- 
stellen würde,  eben  nur  ein  Stahlrohr  imstande  wäre, 
«t  zu  vollfahren.  Es  müsse  das  schwerste  Bedenken 
hervorrufen,  wollte  man  sich  hier  mit  einer  Anfangs- 
■ft*<h windigkeit  von  500  m  begnügen,  die  eine  später 
notwendige  Erhöhung  der  Leistung  ausschließt,  während 
beispielsweise  die  Staaten  des  Zweibundes  wie  das 
rassische  Xachbarreich  bei  den  Stahlgeschützen  eine 
Anfangsgeschwindigkeit  von  550  bis  600  m  schon  jetzt 
fordern.  Der  Vorsitzende  bemerkte  hierzu,  daß  er  in 
einer  Sitzung  des  Indnstrierats  die  entsprechenden 
Angaben  über  die  Festigkeit  des  Stahls  gegeben  habe, 
nad  zwar  betrage  die  Bruchfestigkeit  bei  Stahl  90  und 
bei  Bronze  40.  In  ungefähr  demselben  Verhältnis 
stehen  die  Elastizitätsgrenzen.  Ans  diesen  Ziffern  geht 
klar  hervor,  daß  steh  der  Stahl  für  Geschütze  wesent- 
lich besser  eignet  als  die  Bronze.  Nach  Schluß  der 
Debatte,  an  welcher  sich  noch  mehrere  andere  Herren 


beteiligten,  wurde  die  folgende  Resolution  einstimmig 
angenommen:  „Der  Vereinsausschuß  wird  aufgefordert, 
auch  weiterhin  alle  Schritte  zu  tun,  welche  derselbe 
im  Interesse  der  Sehlagfertigkcit  der  Wehrmacht  und 
der  Berücksichtigung  der  einheimischen  Industrie  für 
erforderlich  erachtet,  und  insbesondere  darauf  zu 
dringen,  daß,  wie  in  anderen  Staaten  bei  Erprobung 
von  Kriegsmaterial,  auch  die  inländischen  Erzeuger 
zugezogen  werden." 

Verein  deutscher  Fabriken  feuerfester 
Produkte. 


Die  24.  Hauptversammlung  des  Vereins  soll  am 
Dienstag  den  23.  Februar  1904  um  10  Uhr  morgens 
im  Architektenhause  zu  Berlin  abgehalten  werden. 
Auf  der  technischen  Tagesordnung  stehen  folgende 
Vorträge:  „Mitteilungen  aus  dem  Vereinslaboratorium : 

i  Über  Beziehungen  zwischen  der  Schmelzbarkeit  und 
der    chemischen  Zusammensetzung    der  Tone",  und 

j  „Welche  Erfahrungen  sind  mit  »Schroeder- Öfeu* 
gemacht?" 


American  Institute  of  Mining  Engineers. 


Die  8ß.  Versammlung  (24.  Jahresversammlung) 
w  ird  nach  einem  nns  tibersandten  Zirkular  in  Baltimore 

j  vom   16.  big  22.  Februar  1904  abgehalten  werden. 

!  Von  den  Vorträgen,  deren  Titel  noch  nicht  bekannt- 
gegeben sind,  wird  sich  ein  großer  Teil  auf  Eisen 

|  und  Stahl  beziehen.  Zum  Schluß  der  Versammlung 
ist  ein  Ausflug  nach  Cnba  und  Portorico  geplant, 
welcher  am  22.  Februar  auf  dem  Dampfer  „Friesland" 
der  Amerikalinie  angetreten  wird  und  sich  über  einen 
Zeitraum  von  25  Tagen  erstrecken  soll.  Das  Programm 
umfaßt  einen  Aufenthalt  in  Havanna,  eine  Fahrt  ent- 
lang der  landschaftlich    reizvollen   Südküste  Cubas 

'  nach  Santiago  de  Cuba,  einen  Besuch  der  Santiago 
Eisen-  und  Manganerzlager,  einen  mehrtägigen  Auf- 
enthalt in  Portorico   und   einen  je  eintägigen  Auf- 

I  enthalt  in  Fort  de  France,  Martinique  und  St.  Pierre, 
wo  eine  Besichtigung  derjenigen  Stätten,  an  welchen 
die  jüngsten  vulkanischen  Eruptionen  stattfanden,  be- 
absichtigt ist;  die  Reise  endet  -in  New  York.  Die 
Gesamtkosten  des  Ausflugs,  einschließlich  Fahrgeld, 
Kost  und  Logis,  sind  auf  etwa  225  /  veranschlagt 
Die  Leitung  desselben  hat  Dr.  David  T.  Day, 
United  States  Geological  Survey,  Washington,  über- 
nommen, an  welche  Adresse  etwaige  diesbezügliche 
Anfragen  zu  richten  sind. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Über  die  neue  Art  der  Thomasselilacken- 
Zerkleinerung 

«hatten  wir  ans  Fachkreisen  folgende  Zuschrift: 

In  den  letzten  Wochen  sind  in  verschiedenen 
Wtschriften,  so  auch  in  Heft  18  (und  24)  1908  von 
.Stahl  und  Eisen",  meist  nach  Form  und  Inhalt 
gleiche  Artikel  erschienen,  welche  das  Schulte-Stcin- 


bergsche  Verfahren  der  Thomasschlacken  •  Zerkleine- 
rung durch  gespannten  Wasserdampf  zum  Gegenstände 
haben.  Bei  dem  hohen  Wert,  welchen  der  Verfasser 
jener  Artikel  dem  Verfahren  in  technischer  und  land- 
wirtschaftlicher Beziehung  beimißt,  muß  es  auffällig 
erscheinen,  daß  sich  bis  jetzt  weder  Fabrikanten  noch 
Landwirte  sonderlich  nni  diese  Erfindung  gekümmert 
haben,  obgleich  die  Öffentlichkeit  schon  seit  länger 
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24.  Jahrg.  Nr.  2. 


als  anderthalb  Jahren  davon  in  Kenntnis  genetzt  wurde. 
Es  wäre  doch  anzunehmen,  daß  das  größte  Interesse 
einem  Verfahren  entgegengebracht  werden  müßte, 
welches  achtmal  so  geringe  Kosten  als  das  bisher 
übliche  Mahlverfahren  verursachen  und  ein  Erzeugnis 
liefern  soll,  das  neben  unvergleichlich  hoher  Wirksam- 
keit im  Boden  den  Vorzug  der  Billigkeit  bietet 
Dieser  Mangel  an  luteresse  wird  ohne  Zweifel  darin 
zu  suchen  sein,  dali  für  die  der  Erfindung  zugeschrie- 
benen Vorzüge  tatsächliche  Beweise  bisher  nicht  er- 
bracht wurden. 

Daß  gespannter  Wasserdampf  zerkleinernd  auf 
Thomasschlacke  einwirkt,  ist  nicht  auffällig,  zerfällt 
doch  die  Schlacke  schon  beim  Lagern  an  der  Luft 
mehr  oder  minder.  Die  Einwirkung  von  unter  hohem 
Druck  stehendem  Wasserdampf  geht  natürlich  viel 
schneller  und  intensiver  vor  sich  und  wird  wahrschein- 
lich um  so  vollkommener  sein,  je  größer  die  Basizität 
der  Schlacke  ist.  Bei  der  ungleichmäßigen  Zusammen- 
setzung der  Schlackenblöcke  aber,  und  dem  Wider- 
etande, den  gewisse  Verbindungen  der  Schlacke  der 
Einwirkung  des  Wasserdampfes  entgegensetzen,  bleiben 
eine  Menge  Teile  intakt,  die  nach  der  Absiebung  noch 
einer  mechanischen  Zerkleinerung  unterworfen  werden 
müssen.  Neben  der  Druckkesselanlage  wird  somit  eine 
Mühleneinrichtung  anentbehrlich  sein,  so  daß  das  bis- 
herige einfache  Zerkleinerungs  verfall  reu  dnreh  ein 
kompliziertes  Ersatz  fände.  Daß  auch  die  doch  gewiß 
sorgfältig  hergestellten  Versuchsproben  eine  nicht  un- 
erhebliche Menge  unangegriffener  Schlackenstücke  ent- 
halten haben,  ersieht  man  leicht  daraus,  daß  sie  trotz 
einmaliger  Absiebung  einen  so  geringen  Feinheitsgrad 
aufwiesen.  Wenn  zn  dieser  Tatsache  noch  die  Er- 
wägung tritt,  daß  die  Emballage  bei  der  Thomasmehl- 
Fabrikation  ziemlich  die  Hälfte  der  Gesamtunkosten 
ausmacht,  daß  bei  beiden  Verfahren  die  Ausgaben  für 
Gehälter,  Löhne,  Generalien,  Laboratorium,  Licht 
und  Wasser  etwa  gleich  sein  werden,  so  wird  man 
die  Angabe,  daß  die  Produktionskosten  nach  dem 
neuen  Verfahren  um  das  Vier-  bis  Achtfache  gegenüber 
dem  alten  niedriger  sein  würden ,  als  eine  große 
Selbsttäuschung  der  Beteiligten  ansehen  müssen. 

Besser  stünde  es  schon  mit  der  Konkurrenzfähig- 
keit des  neuen  Verfahrens,  wenn  der  Gehalt  der 
Schlacke  an  zitronensiiurelöslicher  Phosphorsäure  um 
2  bis  2'/«  u/o  vermehrt  würde.  Diese  Behauptung  ent- 
behrt eines  durch  exakte  Versnche  begründeten  Be- 
weises und  wäre  auch  theoretisch  kaum  zu  erklären. 
Bei  der  Einwirkung  des  Wasserdampfes  auf  die 
Schlacke  wird  der  Kalk  gelöscht,  wobei  eine  Be- 
einflussung der  Phosphorsäure  bezüglich  ih  rcr  Zitronen- 
säurelösliohkeit  nicht  vermutet  werden  kann.  Noch 
weniger  wäre  diese  Vermutung  gerechtfertigt  bei  einem 
eventuellen  Zerfall  der  basischen  Verbindungen  der 
Schlacke.  Hier  könnte  man  eher  eine  Verminderung 
der  Zitronensäurelösliehkeit  annehmen,  da  das  in  der 
Thomasschlacke  hauptsächlich  vorhandeneTetrakalzium- 
phosphat  sich  in  freien  Kalk  und  minderlösliche,  kalk- 
ärmere Phosphate  spalten  würde. 

Ist  schon  die  behauptete  Erhöhung  der  Zitrat- 
löslichkeit  skeptisch  aufzunehmen,  so  muß  die  aus- 
gesprochene Vermutung,  daß  die  Phosphorsäure  nach 
dem  Verfahren  sogar  wohl  wasserlöslich  geworden  sei, 
noch  mehr  befremden.  Wie  soll  man  sich  die  Existenz 
dieser  Art  von  Phosphorsäure  in  einem  so  hoch- 
basischen, eisen-  nnd  kalkhaltigen  Produkt,  wie  es 
die  Thomasschlacke  ist,  vorstellen?  Jedenfalls  hätte 
es  im  Interesse  des  Erfinders  gelegen,  diese  Vermutung 
auf  ihre  Richtigkeit  hin  prüfen  zu  lassen;  denn  ein 
positives  Ergebnis  der  Prüfung  würde  das  Verfahren 
mit  einem  Schlage  zu  einem  äußerst  wertvollen  ge- 
macht haben.  Auch  der  Hinweis,  daß  dem  neuen 
Thomasmehl  eine  erhöhte  Wirkung  im  Boden  gegen- 
über dem  nach  dem  alten  Muhl  verfahren  gewonnenen 
zugeschrieben  werden  müsse,  entbehrt  der  Begründung. 


Wie  Dr.  Haselhoff,  Direktor  der  Landwirt- 
schaftlichen Versuchsstation  in  Marburg,  in  Nr.  49  des 
Amtsblattes  der  Landwirtschaftskammer  für  den  Re- 
gierungsbezirk Kassel  mitteilt,  handelt  es  sich  bei 
den  vom  Erfinder  ancestellten  Versuchen  entweder 
um  einen  Vergleich  von  ungedüngten  Parzellen  mit 
solchen,  die  mit  dem  neuen  Thomasmehl  gedüngt 
worden  sind,  oder  um  einen  Vergleich  der  letzteren 
mit  solchen,  welche  mit  Peruguano  gedüngt  worden 
sind.  Von  einer  vergleichenden  Düngung  mit  g  e  - 
mahlener  Thomasschlacke,  worauf  es  doch  ange- 
kommen wäre,  ist  demnach  gar  nicht  die  Rede.  Der 
Versuchsansteller  hat  weiter  nichts  erwiesen,  als  daß 
durch  Wasserdampf  zerkleinerte  Thomasschlacke  ein 
vorzügliches  Düngemittel  ist,  eine  Eigenschaft,  die 
aber  mindestens  in  gleichem  Maße  auch  dem  nach 
gewöhnlichem  Verfahren  hergestellten  Thomasmehl 
zukommt. 

Ob  sich  die  nach  dem  neuen  Verfahren  erhaltenen 
Mehle  hei  dem  hohen  Gehalt  an  Feuchtigkeit  —  es 
werden  dafür  4,8  bis  5,9  "ja  angegeben  —  noch  gleich- 
mäßig auf  dem  Acker  verteilen  lassen  werden,  soll 
dahingestellt  bleiben.  Zweifellos  stellt  aber  der  große 
Wassergehalt  eine  erhebliche  Wertverminderung  des 
Erzeugnisses  dar,  da  er  als  unnützer  Ballast  den  Ge- 
halt an  Phosphorsäure  wesentlich  herabdrückt.  Bei- 
spielsweise würde  ein  Doppellader  Mehl  gemäß  den 
angeführten  Zahlen  für  Feuchtigkeit  und  Glühverlust 
ungefähr  776  kg  Wasser  enthalten,  bei  einem  Minder- 
gehalt an  Phosphorsäure  von  rund  l'i  %. 

Aus  dem  Gesagten  mag  der  Schluß  zu  ziehen 
sein,  daß  die  Einführung  des  Verfahrens  in  die 
Praxis  ohne  wesentliche  Verbesserungen  nicht  wohl 
denkbar  ist. 

EUenerzverschlffungcu  am  Oberen  See  1903. 

Die  Eisenerzverschiffungen  am  Oheren  See  für 
das  Jahr  1903  weisen,  wie  zu  erwarten  war,  gegen 
das  Vorjahr  einen  bedeutenden  Rückgang  auf.  Die 
Gesamtmenge  des  zu  Wasser  beförderten  Erzes  stellte 
sich  auf  24  027  943  t  gegen  27  471796  t  im  Vorjahr, 
was  einer  Abnahme  von  3  443  853  t  entspricht.  Diese 
Förderung  verteilt  sich  auf  die  verschiedenen  Häfen 

wie  fo,g*:  1903  190« 

Escanaba                   4  346 OOS  5  600  323 

Marquette                  2  039464  2  636  530 

Ashland                     2  868  289  3  610  782 

Two  Harbors  .  ...  5  202  586  5  694  8H8 

Gladstone                      87  189  93  853 

Snperior                   4042286  4  247  457 

Duluth                       5442  177  5  687  983 

24  027  943  t  27  471  7iK>t. 
Um  die  GesamtverschifTungen  am  Oberen  See  für 
;  das  Jahr  1903  festzustellen,   sind   den  angeführten 
Zahlen  noch  die  in  dem  kanadischen  Hafen  Michipicoten 
I  erfolgten  Verladungen  hinzuzurechnen,  welche  206  674  t 
betrugen  ( — 99521  t  gegen  das  Vorjahr).    Dieses  Erz 
entstammt  der  Helen-Grube,  deren  Betrieb  infolge  der 
Geldverlegenheiten  der  Consolidated  Lake  Superior  Co. 
eingestellt  wurde. 

(S.ch  „Iron  Tr.d.  lUrlew"  tob  I»,  Deiembrr  1908.) 


Natürliches  Gas  In  den  Voreinigten  Staaten. 

Nach  dem  Jahresbericht  der  United  States  Geo- 
logical  Survey  erreichte  der  Verbrauch  von  natür- 
lichem Gas  im  Jahre  1902  den  Wert  von  30754957  f, 
was  bei  einem  Preise  von  15  Cents  für  1000  Kubikfuß 
eine  Produktion  von  205033  Millionen  Kubikfuli 
(etwa  5800  Millionen  Kubikmeter)  ergibt.  Wenn  man 
annimmt,  daß  20  (XX)  Kubikfuß  natürliches  Gas  einer 
Tonne  Kohle  gleichwertig  sind,  so  würde  die  genannte 
Gasmenge  einer  Kohlenförderung  von  10250000  t  ent- 
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sprechen.  Der  Wert  des  gewonnenen  Gases  ist  gegen 
iu  Vorjahr  (1901)  um  8688880  g  oder  über  13% 
gestiegen  und  stellt  sich  anf  43,3%  des  Wertes  der 
in  demselben  Jahr  erzielten  PetroleuroausheuU*.  Gegen 
Ende  des  Jahres  1902  waren  14  254  Bohrlöcher  im 
Betrieb  gegen  1286Ö  am  Schluß  des  Jahres  1901. 
Die  Gesamtlänge  des  im  Betrieb  befindlichen  Haupt- 
leitunesnetzes  oetrog  gegen  Ende  des  Berichtsjahres 
39760  km.  Wie  im  Jahre  1901,  so  hat  auch  im  Be- 
richtsjahr bei  steigendem  Verbrauch  eine  Abnahme 
des  Gasdrucks  in  den  meisten  Gasfeldern  statt- 
gefunden. Während  in  früherer  Zeit,  besonders  in  den 
ersten  Jahren  nach  Entdeckung  der  großen  Gasfelder, 
diese  reichen  Bodenschätze  in  rücksichtslosester  Weise 
verschwendet  nnd  beispielsweise  im  Jahre  1888 
750000  Hillionen  Kubikfuö  zu  einem  Preise  von  nur 
3  Cents  für  1000  Kubikfuß  abgegeben  wurden,  ist 
jetzt  das  allgemeine  Bestreben  darauf  gerichtet,  die 
Ausbeutung  der  Felder  in  der  wirtschaftlich  vorteil- 
haftesten Weise  zu  regeln,  wodurch  man  erreicht  hat, 
daß  der  Wert  des  jährlich  gewonnenen  Gases,  welcher 
lq  den  Jahren  1895  und  1896  hereits  auf  18  Millionen 
Dollar  gesunken  war,  nunmehr  wieder  den  Betrag 
von  30  Millionen  Dollar  überstiegen  hat.  Zu  den 
Mitteln,  welche  dazu  dienen,  Gasverlusten  vorzubeugen, 
gehören  in  erster  Linie  eine  bessere  Dichtung  der 
Rohranschlüsse  und  die  Einführung  von  Gasmessern. 
Ferner  nahm  man  eine  bessere  Verteilung  der  Gas- 
regnlatoren  vor  und  vergrößerte  stellenweise  den 
Durchmesser  der  Leitungen ,  wodurch  ein  niedrigerer 
nnd  gleichmäßigerer  Druck  erzielt  wurde.  Die  all- 
mähliche Abnahme  des  Gasdrucks  in  den  Bohrlöchern 
hat  an  vielen  Stellen  zur  Errichtung  großer  Pumpen- 
aud  Kompressionsanlagen  geführt,  die  ihren  Antrieb 
nach  den  gemachten  Erfahrungen  am  vorteilhaftesten 
durch  die  Gasmaschine  erhalten,  welche  in  Größe  von 
5  bis  500  P.S.  verwendet  wird  und  in  zahlreichen 
Fallen  die  Dampfmaschine  verdrängt  hat.  Wie  in 
der  Quelle  mitgeteilt  wird,  braucht  man  zur  Verdich- 
tung von  30  Kubikfuß  Gas  von  0  auf  270  Pfd.  auf  den 
Qasdratzoll  1  Kubikfuß  natürliches  Gas,  während  man 
bei  Dampfmaschinenbctrieb  für  dieselbe  Leistung  die 
doppelte  Menge  Gas  benötigt.  Eine  Ausdehnung  des 
Leitungsnetzes  hat  im  Berichtsjahr  besonders  im  süd- 
westlichen Pennsylvanien  und  im  westlichen  Virginien 
stattgefunden. 


Die  Eisenindustrie  in  Australien. 

Die  ersten  Anfänge  der  Eisenindustrie  in  Austra- 
lien datieren  bis  anf  das  Jahr  1852  zurück,  wo  im 
Staat*  Neugüd walfes  ungefähr  75  Meilen  von  Sydney 
an  der  Straße  nach  Goulbourn,  in  unmittelbarer  Nähe 
der  heutigen  Stadt  Mittagong,  der  erste  kleine  Hoch- 
ofen angelegt  wurde.  Im  Jahre  1859  gingen  die  Werke 
in  andere  Hände  über  und  der  neue  Eigentümer  baute 
»olche  zu  den  Fitzroy  Iron  Works,  nach  dem  Gouver- 
«eorFitzrov  benannt,  aus.  Die  höchste  Blüte  erreich- 
ten diese  Werke  während  der  Jahre  1864/6«,  während 
welcher  Puddelöfen  und  Walzwerk  hinzugefügt  wurden. 
1875  ging  die  Anlage  an  die  Fitzroy  Bcssemer  Steel 
>nd  Hämatite  Iron  und  Coal  Company  über  und  wäh- 
rend der  Jahre  1876/77  wurden  ungefähr  3200 1  Roh- 
eisen hergestellt,  dessen  Fabrikation  aber  bald,  weil 
verlustbringend,  wieder  eingestellt  wurde.  Die  Werke 
pogen  dann  immer  mehr  zurück,  bis  sie  gegen  Ende 
1887  ganz  geschlossen  wurden.  Heute  stehen  nur 
■och  die  Ruinen  der  Anlagen,  und  Aussichten  für  die 
Wiedereröffnung  sind  auch  nicht  vorhanden,  da  weder 
Erz  in  genügender  Menge  und  guter  Qualität  vor* 
banden  ist,  noch  die  Kohle  billig  genug  herbeigeschafft 
werden  kann.  Bezeichnend  ist,  daß  zwei  Sendungen 
von  zusammen  240 1  des  auf  den  Fitzroy- Werken  her- 
gestellten Roheisens  nach  den  Vereinigten  Staaten 


I  exportiert  wurden,  wo  sie  so  gut  beurteilt  wurden, 
|  daß  die  Empfänger  für  weitere  Sendungen  einen  um  2 
bis  4  /  höheren  Preis  als  den  Marktpreis  des  besten 
englischen  Eisens  versprachen. 

Der  nächste  Versuch,  die  Eisenindustrie  in 
Australien  einzuführen,  wurde  damn  in  Lithgow  ge- 
|  macht,  wo  1874  ein  Hochofen  errichtet  wurde.  Die 
Arbeit  begann  im  Oktober  1875,  und  während  der 
nächsten  drei  Jahre  wurden  rund  22000  t  Roheisen 
hergestellt,  aber  dann  wurde  auch  hier  die  Produktion 
aus  dem  gleichen  Grunde  wie  bei  Fitzroy  eingestellt. 

Damit  hätten  die  bisherigen  Versuche,  in  Austra- 
lien Roheisen  herzustellen,  ihren  Abschluß  gefunden, 
und  die  erste  neue  Anregung  wurde  erst  wieder  im 
Jahre  1900  von  Sir  William  Lyne,  dem  damaligen 
Premierminister  von  Neusüdwales,  gegeben.    Die  Idee 
war  damals,   einem  englischen  Syndikat,   das  seine 
j  Werke  in  der  Nähe  der  Kohlengruben  von  Wollongong 
|  errichten  und  sich  verpflichten  sollte,  tasmanisebe  und 
:  Nensüdwales-Erzc  zu  gleichen  Teilen  zu  verarbeiten, 
I  durch  einen  Regierungsauftrag  auf  100000  t  Eisenbahn- 
schienen zu  einem  bestimmten  guten  Preise  eine  Basis  zu 
geben,  auf  der  die  Industrie  begonnen  werden  konnte, 
indessen  fand  der  Vorschlag  im  Parlament  von  Neu- 
südwales  wenig   Anklang ,  und  als  Lyne  von  der 
Staats-  in  die  Bundesregierung  übertrat,  ließ  man  die 
Sache  falten.     Seitens  der  Bundesregierung  wurde 
'  dann,  jedenfalls  anf  Lynes  Veranlassung,  während  der 
letzten  Session  die  Sache  wieder  aufgenommen  und 
'  ein  neues  Prämiengesetz,  die  Iron  Bonns  Bill,  ein- 
gebracht,  womit  die   Herstellung  von  Roheisen  in 
Australien  wieder  in  den  Mittelpunkt  des  allgemeinen 
Interesses  gerückt  ist. 

Naturgemäß  denkt  jeder  an  die  bisherigen  Ver- 
i  suche,  und  nach  der  allgemeinen  Ansicht  dürfte  das 
Gesetz,  falls  es  angenommen  wird,  auch  zumeist  dem 
Werke  in  Lithgow  zugute  kommen,  einesteils  weil 
dasselbe  unter  günstigeren  Bedingungen  arheiten 
könnte,  als  etwaig«  Konkurrenzwerke  am  Blythe  River 
in  Tasmanien  oder  gar  in  Queensland,  andernteils 
weil  nicht  eine  Ncuanlage,  sondern  nur  eine  Ausbau- 
,  nng  und  Vergrößerung  des  jetzigen  Betriebes  nötig 
wäre.  Lithgow  liegt  96  Meilen  nordwestlich  von  Syd- 
ney an  der  Great  Western  Railway  3009  Fuß  über 
dem  Meeresspiegel  und  am  FuUe  des  großen  Zickzack, 
mit  dessen  Hilfe  die  Eisenbahn  den  steilen  Fall  von 
650  Fuß  auf  der  Westseite  der  Blauen  Berge  über- 
windet. Lage  und  Umgebung  des  Städtchens  erinnern 
vielfach  an  die  der  westfälischen  Industriebezirke,  und 
bei  der  Hinfahrt» mit  der  Eisenbahn  glaubt  man  eines 
der  Industriestädtchen  der  Enneper  Straße  zu  sehen. 
Die  Einwohnerzahl  beträgt  heute  ungefähr  6000,  die 
vollständig  von  den  bestehenden  Kohlengruben,  Eisen- 
und  Tonwerken  abhängt. 

Wie  schon  gesagt,  wurden  hier  1874  die  ersten 
!  Eisenwerke  gegründet,  und  im  Jahre  1885  gingen  die- 
selben in  die  Hände  des  jetzigen  Inhabers  über,  der 
!  sie  unter  dem  Namen  Fskbank  Iron  &  Steel  Rolling 
I  Mills,  William  Sandford  Ltd.  heute  noch  betreibt.  Dadie 
I  Herstellung  von  Roheisen  sich  als  nicht  lohnend  er- 
wies, so  beschränkte  man  sich  zumeist  auf  die  Ver- 
arbeitung von  Alteisen  und  vervollständigte  die  Ein- 
■  richtungen  zur  Gewinnung  von  Material  im  Jahre  1900 
durch  die  Einrichtung  eines  Siemens-Martinofens.  Das 
Werk  ist  mit  einer  ganzen  Anzahl  von  Walzenstralten, 
darunter  zwei  für  Blech,  Hämmern,  Werkzeugmaschinen 
und  anderem   mehr  ausgestattet,  und  trotzdem  die 
|  gegenwärtigen  Absatzverhältnisse  nicht  weniger  als 
.  günstig  sind,  scheinen  die  bestehenden  Einrichtungen, 
j  soweit  sich  beurteilen  läßt,  doch  ziemlich  voll  be- 
[  schäftigt  zu  sein. 

Die  Fabrikate  des  Werkes  bestehen  heute  aus 
Stab-  und  Fassoneisen  jeder  Art,  StraÜenbahnschienen, 
Bolzen,  Haken,  Platten  usw.  für  Hisenbabnhedarf, 
Gußstücken    jeder  Art    und   verzinktem  Wellblech. 
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Der  Hauptteil  der  Fabrikat«  ist  für  die  Staatsregierung  I 
bestimmt,  der  in  erster  Linie  Brucken-  uud  Eisen-  i 
bahnbaumaterial  geliefert  wird,  daneben  sacht  man  ■ 
auch  besonders  die  Kundschaft  der  Gruben  zu  erwerben,  1 
die  ja  viel  Schienen,  Ladevorrichtungeu,  Poehstempel, 
Feuerplatten  usw.   gebrauchen.     Die  Gießerei  stellt 
Gußstücke  bis  zu  10t  her  und   hat  ziemlich  guten 
Absatz  über  den  ganzen  Staat.   Kine  besondere  Stärke 
sucht  das  Werk  in  der  Herstellung  von  verzinktem 
Wellblech,  das  in  Australien  bekanntlich  sehr  großen 
Absatz  findet,  bat  doch  Neusüdwales  allein  im  Jahre  : 
1901  nicht  weniger  als  14000  t  importiert.    Was  von 
Fertigwaren  auf  dem  Markte  zu  sehen  war,  war,  so- 
viel sich  solches  erkennen  ließ,  guter  Qualität  und  | 
dürfte  den  gestellte  Anforderungen  entsprechen,  eine 
Voraussetzung,  die  durch  das  stetige  Anwachsen  des 
Kundenkreises  des  Werkes  bestätigt  wird. 

Hin  Gang  durch  die  Werke  läßt  den  unzweifel- 
haften Eindruck  zurück,  daß  hier  zielbewußt  nach 
Vervollständigung  der  Anlagen  und  Hebung  des  ganzen 
Etablissements  gestrebt  wird  und  daß  man  keine 
Mittel  scheut,  um  dieses  Ziel  zn  erreichen,  was  in  An- 
betracht der  verschiedenen  .Schwierigkeiten,  mit  denen 
die  Leitung  zu  kämpfen  hat,  gewiß  jede  Anerkennung 
verdient,  aber  dadurch  erklärlich  wird,  daß  die  sozu- 
sagen schlummernde  Leistungsfähigkeit  des  Werkes 
die  Volksvertretung  von  der  Notwendigkeit  des  Prämien- 
gesetzes  überzeugen  soll. 

Dieses   Gesetz   soll  für  5  Jahre   den   ersten   in  ! 
jedem  Jahre  hergestellten  50000  Tonnen  Roheisen  eine  | 
Prämie  von  1  jf  f.  d.  Tonne  gewähren  utid  es  ist  nicht 
zu  bezweifeln,  daß  ein  solcher  Zuschuß  der  Industrie  ! 
nicht  uur  über  die  unvermeidlichen  finanziellen  Ver-  1 
luste  der  Anfangsstadien  hinweghelfen,  sondern  aii--.li 
einen  guten  Gewinn  sichern  wurde.    Gegenwärtig  be- 
schäftigt sich  eine  parlamentarische  Sonderkommission 
mit  der  Frage,  una  nach  den  hin  und  wieder  durch- 
sickernden  Nachrichten   besteht  wenig  Zweifel,  daß 
sie  das  Gesetz  befürworten  wird.*    Der  Inhaber  der 
Werke  Sandford  hat  sich  in  England  bereits  das  nötige 
Kapital  gesichert,  und  sobald  das  Parlament  «las  Gesetz 
annimmt,  sollen  ihm  bis  zu  750 000  i    zur  Verfügung 
stehen.    Falls  die  Vorlage  Gesetz  wird,  wird  Neusiid- 
wales  damit  in    die    Reihe    der  eisenproduzierenden 
Länder  eintreten,  und  wenn  auch  nach  5  Jahren  das 
Gesetz  nicht  erneuert  werden  sollte,  dann  ist  selbst  . 
nach  Ansicht  der  Leute,  die  heute  die  Schaffung  der 
Industrie  ohne  Staatshilfe  für  unmöglich  halten,  als 
sicher  anzunehmen,  daß  sich  dieselbe  dann  so  weit  her- 
ausgearbeitet hat,  daß  sie  selbst  f*r  australische  Be- 
griffe auf  eigenen  Füßen  stehen  kann.    Bei  der  aus- 
gesprochenen Neigung  des  Australiers,  Regierungshilfe  < 
wo  irgend  angängig  in   Anspruch  zn  nehmen,  wird 
man.  dann  statt  der  Prämie  eine  Zollcrhöhnng  ver- 
langen und  wahrscheinlich  nicht  vergeblich. 

Die  Vorbedingungen  für  den  Bestand  der  : 
Industrie  sind  nach  Ansicht  der  Interessenten  folgende:  | 
Gutes  und  reichliches  Eisenerz,  hillige  Kohle,  ver-  : 
nünftige  Arbeitslöhne,  billige  Eisenbahnfrachten  und  I 
genügender  Bedarf.  Gute  Hämatit  -  E  r  z  e  sind  bei  \ 
Blaynev.  Carcoar  und  Cowra  in  genügenden  Quanti-  , 
täten  zu  haben  und  die  Entfernung  dieser  Plätze  von  I 
Litligow  ist  76,  Sfl  und  122  Meilen,  so  daß  die  j 
Fracht  auf  die  Erze  bis  zu  den  Werken  3  2  d,  3  8  d 
und  5/1  d  f.  d.  Tonne  betragen  würde.  Bezüglich  der 
Kohle  ist  Litligow  besser  gestellt  als  irgend  ein  \ 
Eisenwerk,  denn  die  ganze  Stadt  und  das  Werk  stehen  ' 
auf  Kohlenlagern,  und  der  Abbau  derselben  ist  ein  so  , 
leichter,  daß  die  Förderungskosten  nicht  mehr  als  j 
2  10  d  f.  d.  Tonne  betragen.  Kalkstein  ist  auch 
14  Meilen  von  Lithgow  in  grußer  Menge  vorhanden. 

Die  Arbeitslöhne  bieten  wohl  die  einzige  i 
Schwierigkeit,   und   wenn   nicht  die  Herrschaft  der 

*  Ist  inzwischen  geschehen  (vergl.  vor.  Heft  S.  58). 


Arbeiterpartei  gründlich  gebrochen  wird,  was  eine  ver- 
nünftige Gesetzgebung  ermöglichen  würde,  dann  wird 
es  damit  endlose  Scherereien  geben.  Zur  Charakteristik 
der  heute  gezahlten  Löhne  hier  einige  Beispiele:  Der 
Walzlohn  für  schwerere  Sorten  beträgt  10/6  d.  für 
i:andelseisen ,  l/i  Zoll  und  darüber,  l't  4'/i  d  und 
für  Bleche  zum  Verzinken  37.2  d  f.  d.  Tonne.  Die 
Löhne  der  Schmiede,  Dreher  usw.  bewegen  sich 
zwischen  8  und  3-£  12  —  d  f.  d.  Woche  von 
48  Stunden  Arbeitszeit.  Selbst  unter  Berücksichtigung 
der  teueren  Lebensverhältnisse  sollten  diese  Löhne 
doch  befriedigen,  aber  die  Firma  ist  unlängst  erst  mit 
ihren  Akkordarbeitern  vor  dem  Schiedsgericht  gewesen.' 
das  seinen  Spruch  allerdings  gegen  die  Arbeiter  gefallt  hat. 

Die  E i  s  en  ba hn  f  rac  h  t  ist  im  Grunde  genom- 
men billig  genug,  kostet  doch  eine  Tonne  Eisen  von 
Lithgow  nach  Sydney,  dem  Hauptmarkt  des  Staates, 
nur  10  6  d  (bei  mindestens  2  Tonnen),  wenn  znni 
Konsum  innerhalb  des  Staates  bestimmt,  das  macht 
pro  100  kg  und  Kilometer  nicht  einmal  0,7  deutsche 
Pfennige,  während  ausländisches  Produkt  für  die 
gleiche  Strecke  bei  5  t  34/10  d  f.  d.  Tonne  und  bei 
weniger  43  00  d  f.  d.  Tonn«  bezahlen  muß,  eine  Diffe- 
renz, die  eiuein  hohen  Schutzzoll  gleichkommt.  Wenn 
die  Lithgow-Leute  trotzdem  nicht  zufrieden  zu  sein 
scheinen,  so  ist  der  («rund  wohl  in  der  Absicht  zu 
suchen,  die  Frachtfrage  zu  benutzen,  um  die  Regierung 
zu  zwingen,  den  oben  erwähnten  Zickzack  durch  Tunnels 
zu  ersetzen  und  aus  der  eingeleisigen  eine  doppel- 
gleisige Bahn  zu  machen,  was  die  Fahrt  nach  Sydney 
um  30  bis  40  Minuten  verkürzen,  den  Verkehr  erleichtern 
und  die  Betriebskosten  bedeutend  veiringern  würde. 

Der  Bedarf  des  Staates  Neusüdwales  allein  ist 
so  groll,  daß  die  Werke  wenigstens  in  den  ersten 
Jahren  mehr  wie  genügend  Arbeit  haben  sollten,  um 
ihn  zu  befriedigen,  sind  doch  im  Jahre  1901  folgende 
Mengen  eingeführt  worden : 

Roheisen   9  536  t 

Stab-  und  Winkeleisen  .  .  15  465  t 

Platten  und  Bleche   ...  7  143  t 

Gußstücke   1125  t 

Träger   2  195  t 

Wellblech   14  055 1 

Schienen  .......  42470  t 

Die  andern  fünf  Staaten  des  Bundes  gebrauchen 
zusammen  ungefähr  dreimal  so  viel,  so  daß,  was  den 
Absatz  anlaugt,  die  Zukunft  nicht  nur  eines,  sondern 
einer  ganzen  Reihe  von  Werken  gesichert  erscheint. 

Die  Lebensfähigkeit  der  Industrie  dürfte  also  in 
jeder  Beziehung  außer  Frage  stehen,  und  bei  Fach- 
leuten besteht  kein  Zweifel,  daß  dieselbe  auch  ohne 
Prämie  gut  zahlen  würde.  Die  hohen  Frachten,  Ver- 
sicherungs-  und  sonstigen  Unkosten  geben  dem  ein- 
heimischen Fabrikat  bereits  einen  großen  Vorsprang, 
der  zusammen  mit  den  heutigen  Zollsätzen,  die  lO  °;o 
und  12'tu/v  vom  Werte,  beziehungsweise  15  00  d  f.d. 
Tonne  betragen,  mehr  wie  genügend  sein  sollte,  um 
dem  einheimischen  Fabrikat  den  Markt  zu  sichern. 
Die  Arbeitslöhne  sind  ja  bedeutend  höher  als  in 
Europa,  aber  dafür  hat  die  australische  Industrie  hoch- 
gradigere Erze  und  billigere  Kohle,  so  daß  sie  im 
großen  nnd  ganzen  keinesfalls  schlechter  als  di<> 
europäische  gestellt  ist.  Die  Leute,  die  beute  an  dem 
Zustandekommen  des  Prämiengesetzes  interessiert  »iud. 
sind  über  den  Erfolg,  deu  ein  gut  geleitetes  Kisen- 
werk  in  Australien  haben  würde,  auch  keineswegs  im 
unkluren,  aber  sie  ziehen  selbstverständlich  den  leich- 
teren Weg.  d.  h.  mit  Staatshilfe,  ohne  sich  Verlusten 
auszusetzen,  das  Ziel  zu  erreichen,  dem  andern  vor, 
bei  dem  unangenehme  Erfahrungen  nnd  gelegentlich 
Verluste  nicht  vermieden  werden  können.  Natürlich 
schließt  der  Umstand,  daß  man  jetzt  selbst  am  die 
Subventionierung  einer  bestimmten  Industrie  durch  den 
Staat  nachsucht,  nicht  aus,  daß  man  bei  andern  (ie- 
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legeoheiten  sich  über  die  Unterstützung,  die  die 
deutsche  Regierung  der  deutschen  Schiffahrt,  Industrie 
ud  Handel  angedeihen  läßt,  mächtig  aufregt  und  tut, 
als  ob  kein  deutscher  Dampfer  ohne  Subvention  führe 
oder  kein  deutscher  Stapelartikel  ohne  Ausfuhrprämie 
konkurrenzfähig  wäre.  Der  Australier  mißt  sich  eben 
mit  anderem  Mali«  als  die  Außenwelt.  Sollte  wider 
Ervarten  das  Prüroiengesetz  nicht  durchgehen,  dann 
wird  für  den  Augenblick  «war  die  Errichtung  von 
Hochöfen  unterbleiben,  schließlich  aber  wird  man  doch 
data  übergehen,  und  auch  dann  dürften  die  Unter- 
nehmungen erfolgreich  sein.  Die  Einführung  der  In- 
dustrie würde  da«  Mntterland  am  meisten  schädigen, 
da  fast  90  der  oben  angeführten  Mengen  daher 
eingeführt  werden. 


Blinddarmentzündung  und  emaillierte  Koch» 
gesch  irr*. 

Immer  wieder  taucht,  wie  Korps  -  Generalarzt 
Dr.  Villaret  in  Posen  in  der  „Deutschen  Medizinischen 
Wochenschrift14  unter  dem  1.  Januar  1904  ausfuhrt,  in 
den  Tageszeitungen  und  selbst  in  wissenschaftlichen 
Blattern  die  Mar  auf,  daß  die  jetzt  tatsächlich  häufiger 
all  früher  festgestellte  Blinddarmentzündung  darin  , 
ihren  Frsprnng  habe,  daß  aus  den  jetzt  so  viel  ge-  j 
brauchten  emaillierten  Kochgeschirren  Splitter«  hen  in 
die  Speisen,  mit  diesen  in  den  wurmformigen  Fortsatz 
des  Blinddarms  gelangen  nnd  nun  dort  die  Entzündung 
hervorrufen.  „Die  armen  emaillierten  Kochgeschirre  !tt 
ruft  I>r.  Villaret  aus.  „Sie  werden  ganz  ungerecht 
verdächtigt.  Gesetzt  den  Fall,  daß  wirklich  einmal 
ein  solches  Splitterchen  mitverschluckt  würde  (in  der 
Regel  wird  es  aber  unter  den  Zahnen  knirschen  und 
an«  dem  Munde  vor  dem  Verschlucken  des  Bissens 
entfernt  werden),  so  ist  es  doch  von  vornherein  un- 
erklärlich, warum  dieses  Splitterchen  ausgerechnet  in 
den  wurm  form  igen  Fortsatz  nun  gerade  gelangen  soll.  ' 
l'nd  da  doch  sicher  nicht  jedes  Splitterchen  dorthin 
gelangen  kann,  wie  massenhaft  müßten  wir  alle  tag- 
täglich  Entaillesplitter  verschlucken,  wenn  damit  die 
Zahl  der  heute  diagnostizierten  Blinddarmentzündungen 
«klärt  werden  soll  ?  Der  bare  Unsinn  einer  solchen 
Annahme  liegt  also  auf  der  Hand." 

Die  Sache  erklärt  sich  folgendermaßen  :  Es  kommen 
heilte  eher  weniger  Blinddarmentzündungen  vor  als 
früher,  nur  werden  heute  infolge  der  Fortschritte  in 
der  Stellung  der  Diagnose  weit  mehr  Blinddarment-  | 
rändnngen  rechtzeitig  erkannt  als  früher.  Dies  hat 
»inen  Grund  wieder  darin,  daß,  ehe  man  die  eigent- 
lichen Ursachen  der  Blinddarmentzündung  so  erfaßte 
«nd  beherrschte,  wie  dies  heute  der  Fall  ist,  die 
serielleren  Symptome,  unter  denen  eine  beginnende,  , 
«bleichend  verlaufende  Blinddarmentzündung  auftritt 
und  sich  weiter  entwickelt,  früher  bald  als  Zeichen 
eines  Lcberleidens,  recht  oft  auch  als  ein  Zeichen  : 


chronischer  Magenkrankheit  usw.  gedeutet  wurden. 
Vielfach  wurde  also  früher  das  unter  sehr  unbestimmten 
Symptomen  auftretende  Leiden  gar  nicht  als  Blinddarm- 
entzündung erkannt,  oder  die  nicht  erkannte  Blind- 
darmentzündung führte  schließlich  infolge  Drachbrache« 
des  Eiters  in  die  Bauchhöhle  zur  Bauchfellentzündung, 
was  heute  durch  rechtzeitige  Operation  der  rechtzeitig 
erkannten  Blinddarmentzündung  vermieden  wird,  ist 
das  Gesagte  richtig,  so  müssen  also  in  den  letzten 
Jahrzehnten  hei  scheinbarer  Zunahme  der  Blinddarm- 
entzündung!! die  Leberkrank heiten,  Magenkrankheiten 
und  die  Bauchfellentzündungen  abgenommen  haben. 
Daß  dies  tatsächlich  der  Fall  ist.  beweisen  die  amtlichen 
Berichte  des  Kriegsrainisteriums  über  die  Kranken- 
bewegung in  unserer  Armee.  Nach  denselben  haben, 
win  in  der  Quelle  an  Hand  einer  Tabelle  nachgewiesen 
wird,  von  den  Berichtsjahren  1873  74  bis  zu  den 
Jahren  1900  Ol  die  Fälle  von  Blinddarmentzündung 
um  70"/o  zugenommen,  während  dagegen  gleichzeitig 
sich  die  Fälle  von  Leberleiden  um  70'/«,  von  Bauchfell- 
entzündung um  70,2"/«  und  von  chronischen  Magen- 
leiden um  79,9  "ja  vermindert  haben.  Im  ganzen  haben 
aber  überhaupt  diese  vier  Krankheiten  oder  Krankheits- 
gruppen, die  1873/74  zusammen  einen  Zugang  von  4.79 
auf  das  Tausend  der  Durchschuittskopfstärke  brachten, 
im  Jahre  1900/01  nur  noch  einen  solchen  von  zu- 
sammen 2,l>6  auf  das  Tausend  der  Kopfstärke  gehabt, 
d.  h.  sie  haben  ulle  zusammen  auch  abgenommen  und 
zwar   um   44,5  Der   Bericht   schließt   mit  den 

Worten:  ,Dic  Ärzte  haben  mehr  gelernt,  die  Email 
geschirre  sind  vollkommen  unschädlich,  die  geehrten 
Hausfruuen  können  diese  Geschirre  mit  vollkommener 
Seelenruhe  weiter  benutzen,  denn  von  verschluckten 
EraailleHplittcrn  bekommen  wir  keine  Blinddarm- 
entzündung." 

Dr.  Villaret  hat  sich  durch  den  angeführten  Be- 
richt und  das  beigebracht«  unanfechtbare  Material  das 
Verdienst  erworben,  eine  Legendenbildung  zu  zer- 
stören, welche  bereits  zur  Beunruhigung  weiter  Kreise 
geführt  hat  und  geeignet  schien,  einen  wichtigen 
Industriezweig  unverdienterweise  zu  schädigen. 

Metallographie. 

Bei  der  großen  Bedeutung,  welche  die  neue  Wissen- 
schaft der  Metallographie  für  das  Eisen-  und  Metall* 
hnttenwesen  gewonnen  hat,  wird  es  für  die  Leser  von 
„Stahl  und  Eisen1*  von  Interesse  sein,  zu  erfahren, 
daß  die  Uli.  Sauvenr  &  Wh  Hing,  die  Heraus- 
geber der  bekanuten  Zeitschrift  „The  Metallograpliist"4, 
um  das  Studium  der  Metallographie  weitesten  Kreisen 
zugänglich  zn  machen,  einen  l'nterriehtsknrsus  von 
14  Lektionen  eingerichtet  haben,  welche  auf  schrift- 
lichem Wege  erteilt  werden  und  den  Fachgenossen  in 
den  Stand  setzen  sollen,  diese  Wissenschaft  praktisch 
anzuwenden. 


B  i.ch  erschau. 


Die  für  Technik  und  Praxis  wichtigsten  physi- 
kalischen Großen  in  systematischer  Darstellung. 
Von  OlofLindera.  Maschinen-  nnd  Elektro- 
ingenieur. Verlag  von  Jäh  &  Schunke  (Roß- 
bergßcbe  Buchhandlung)  in  Leipzig.  Frei» 
10 

In  dem  vorstehenden  Werke  gibt  der  Verfasser, 
welcher  auf  eine  vieljährige  Tätigkeit  als  Oberingenieur 
«md  Leiter  technischer  Bureaus  zurückblickt,  eine 


systematische  und  übersichtliche  Zusammenstellung  der 
in  Technik  und  Praxis  am  häufigsten  vorkommenden 
Größen  der  Physik.  Die  bekannteren  Größen  sind 
nur  in  aller  Kürze  behandelt,  während  die  weniger 
bekannten,  zn  welchen  insbesondere  die  dem  magneti- 
schen und  elektrischen  Gebiet  angehörenden  zu  zählen 
sind,  ausführlicher  berücksichtigt  werden.  Fernerwerden 
die  algebraische  Bezeichnung  der  physikalischen  (iröben, 
die  physikalischen  Maßsysteme  und  die  Nomenklatur  der 
Größen  und  Maßeinheiten  behandelt  -  also  Fragen,  denen 
man  zurzeit  eine  große  Aufmerksamkeit  schenkt.  Das 
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Werk  ist  hauptsächlich  für  technische  Kreise  bestimmt 
und  die  Anordnung  des  Stoffes  eine  solche,  daß  es 
sowohl  als  Nachschlagebuch  benutzt,  als  anch  im  Zu- 
sammenhang vorteilhaft  studiert  werden  kann. 


Revue  de  Metallurgie.  Paris.  Verlag  von  Ch.  Dunod. 

Die  rasche  Entwicklung  der  technischen  Wissen- 
schaften hat  naturgemäß  in  allen  Fachkreisen  das 
Bedürfnis  nach  einr  möglichst  umfassenden,  genauen 
und  pünktlichen  Berichterstattung  geweckt  und  zur 
Erweiterung  bestehender  und  Gründung  neuer 
Fachzeitschriften  geführt.  Zu  den  bedeutenderen 
Erscheinungen  auf  diesem  Gebiet  gehört  zweifel- 
los die  von  dem  bekannten  französischen  Gelehr- 
ten II.  Le  Chatelier  unter  Mitwirkung  hervor- 
ragender französischer  Fachleute  und  Forscher  in 
Anlehnung  an  die  „Socicte  d'Encouragement  ponr 


rindustrie  Nationale"  herausgegebene  neue  Zeitschrift 
„La  Revue  de  Metallurgie",  die  dem  Eisen-  und  Metall- 
hüttenwesen gewidmet  ist  nnd  eine  in  der  französischen 
Fachliteratur  tatsächlich  vorhanden  gewesene  Lücke 
in  der  glücklichsten  Weise  ausfüllt.    Das  erste  lieft 
I  dieser  monatlich  herausgegebenen  Zeitschrift  zerfällt 
I  in  zwei  größere  Teile,  von  welchen  der  erste  Original- 
I  arbeiten  von  Le  Chatelier,  Guiliet,  Osmond  u.  a.,  der 
:  zweite  mehr  oder  weniger  ausführliche  Auszüge  aus 
der  deutschen,  englischen  und  französischen  Fachpresse 
enthält.    In  dem  im  Vorwort  aufgestellten  Programm 
ist  ferner  noch  eine  dritte  Abteilung  vorgesehen,  welche 
wirtschaftliche  Berichte  aus  dem  Gebiete  der  Eisen- 
nnd  Metallindustrie  enthalten  wird.    Der  Name  des 
Heransgebers  dürfte  dafür  bürgen,   daß  neben  den 
i  praktischen  Aufgaben  der  Hüttenkunde  die  theoretische 
j  Forschung  und  besonder«  die  Metallographie  eine  sorg- 
i  same  Pflege  finden  wird. 


Vierteljahrs-Marktberichte. 

(Oktober,  November,  Dezember.) 


I.  Rheinland -Westfalen. 

Die  allgemeine  Lage  auf  dem  Eisen-  und  Stahl- 
markt wurde  in  hervorragendem  Maße  durch  die 
Stimmungen  beeinflußt,  die  durch  die  Verhandlungen 
über  die  Gründung  eines  Stahlwerks- Verbandes  hervor- 
gerufen waren.  Während  sich  im  Monat  Oktober,  zum 
Teil  unter  dem  Einfluß  optimistischer  Nachrichten  der 
Tagespresse  über  den  Stahlwerks- Verband,  eine  über- 
aus starke  Kauflust  geltend  machte,  trat  im  November 
schon  eine  Reaktion  ein.  Die  Schwierigkeiten,  die  der 
Gründung  eines  derartig  bedeutenden  Verbands  ent- 
gegenstehen, wurden  überhaupt  in  hohem  Maße  unter- 
schätzt, und  es  war  eine  Wirkung  dieser  l'nter- 
schätznng,  daß  auf  den  Optimismus  ein  um  so  größerer 
unberechtigter  Pessimismus  folgte.  Erfreulich  war 
dagegen  die  endgültige  Verlängerung  des  Kohlen- 
syndikats auf  verbesserter  nnd  erweiterter  Grundlage, 
wodurch  die  allgemeine  Lage  zweifellos  eine  Befestigung 
erfahren  dürfte. 

Die  günstige  Lage  des  Kohlen-  und  Koks- 
in arktes  hat  sich  auch  im  letzten  Vierteljahre  fort- 
gesetzt; die  Förderung  war  steigend  und  es  fehlte 
stellenweise  an  genügenden  Arbeitskräften,  um  dem 
Verlangen  der  Abnehmer  vollständig  zu  entsprechen; 
die  Industrie  tätigte  für  ihren  Bedarf  noch  einzelne 
Zukaufe.  Kurze  Störungen  im  Versande  bedingte  der 
in  der  vierten  Oktoberwoche  aufgetretene  Wagen- 
mangel sowie  der  niedrige  Wasserstand  des  Rheines 
im  November;  endlich  brachte  der  nach  Weihnachten 
eintretende  scharfe  Frost  Unbequemlichkeiten  für  die 
Versendung  der  Waschprodukte.  Im  allgemeinen  aber 
war  der  Absatz  ein  sehr  flotter  nnd  reger,  was  schon 
daraus  hervorgeht,  daß  am  10.  Dezember  1903  für 
Kohlen.  Koks  und  Briketts  im  niederrheinisch  -  west- 
fälischen Kohlenrevier  21128  Wagen  gestellt  wurden. 
Kokskohlen  waren  namentlich  im  Dezember  für  die 
vielen  Feiertage  um  und  nach  Weihnachten  sehr  gefragt. 
Die  Kokereien  sind  trotz  einer  nominellen  geringen 
Einschränkung  der  Beteiligung  voll  beschäftigt  gewesen. 

Der  Absatz  an  Eisenstein  im  Siegerlande 
war  im  vergangenen  Quartal  ein  regelmäßiger  und 
zufriedenstellender  nnd  ist  gegen  das  vorhergehende 
Quartal  nicht  zurückgeblieben.  Für  das  erste  Quartal 
des  Jahres  1904  sind  größere  Abschlüsse  zu  seit- 
herigen Preisen  getätigt ,  und  obgleich  die  Hütten 
noch  nicht  ihren  vollen  Bedarf  gedeckt  haben,  so 


haben  doch  die  Gruben  vorläufig  durch  Nachlieferung 
der  Rückstände  noch  genügenden  Absatz  für  ihre 
seitherige  Förderung.  Auch  anf  den  nassauischen 
Gruben  1 a  ge rn  keine  Vorräte  und  ist  der  Absatz  zu 
unveränderten  Preisen  ein  guter. 

Auf  dem  Roheisenmarkt  blieb  die  Lage  ziemlich 
unverändert.  Es  wurde  nur  der  Bedarf  für  den  Rest 
des  laufenden  Jahres  gedeckt,  während  für  das  nächste 

,  Jahr  nur  verhältnismäßig  geringe  Mengen  verschlossen 
wurden.  Inzwischen  wurde  aber  der  Roheisen-Verband 
auf  einer  festeren  Grundlage  geschlossen,  was  auf  die 
lebhaftere  Gestaltung  des  Marktes  nicht  ohne  Einfluß 

|  bleiben  wird. 

Dos  Stabeisengeschäft  bewegte  sich  in 
rnhigen  Bahnen  und  konnte  sich  gegen  das  Vor- 
quartal nicht  beleben,  so  daß  ebenso  wie  in  diesem  Ab- 
schlüsse nur  für  den  nötigsten  Bedarf  hei  kurzbemessenen 
Lieferfristen  getätigt  wurden. 

In  Walzdraht  war  das  Geschäft  recht  schleppend. 
Die  gesamte  Kundschaft  kaufte  nur  von  der  Hand  in 
den  Mund.  Die  Inlandspreise  mußten  schließlich,  ob- 
gleich sie  ohnehin  schon  wenig  lohnend  waren,  noeh 
um  7,50  Jt  ermäßigt  werden.  Anch  in  den  Auslands- 
preisen wurde  eine  Ermäßigung  notwendig. 

Die  Lage  des  Grobblech-Geschäftes  war 
unerfreulich.  Es  kamen  zwar  wieder  größere  Be- 
stellungen, namentlich  auf  Material  für  den  Eisenbahn- 
bedarf,  für  Kessel,    Behälter   und  besonders  auch 

;  Schiffsneubnuten,  herein;   aber  die  im  in-  und  ans- 

,  ländischen  Geschäft  erzielten  Preise  waren  recht  un- 
günstig. Die  Werke  litten  sehr  unter  ArbeitsmangeL 
Gegen  Schluß  des  Jahres  trat  England  mit  sehr  nie- 
drigen Preisen  auf  dem  gemeinsamen  Markte  hervor. 

Auch  auf  dem  Feinblechmarkt  ließ  die  Auf- 
nahmefähigkeit eine  fortschreitende  Entfaltung  nicht 
erkennen;  zudem  wurde  der  Auslandsverkehr  empfind- 
lich durch  die  anhaltenden  starken  Unterbietungen 
des  belgischen  Wettbewerbs  beeinträchtigt. 

In   Eisenbahnmaterial  war  der  Eingang  der 
Bestellungen  nach   wie   vor  genügend,  so   daß  die 
Werke  darin  eine  hinreichende  Beschäftigung  fanden. 
Die  Nachfrage  nach  gußeisernen  Röhren 

1  blieb  ungenügend. 

Die  Maschinenbauanstalten  waren  durchweg 
noch   gilt  beschäftigt    Es  hielt  aber  hier  und  da 

;  schwer,  bei  dem  starken  Wettbewerb  das  erforderliche 

i  Arbeitsquantum  für  die  nächste  Zeit  hereinzuholen. 
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Die  Preise  «teilten  sieh  wie  folgt: 


HamtnkohUn  .... 
KiA*k<>hli*n.  gewa»chen 
,  melierte,!.  Z*rkl. 
kok«  IOr  Hochufenwerke 


En«: 

ftoiwnat  
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San»  rrwtro  f.  •  B. 
Rotterdam     .    .  . 
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*W  [  eben  Siegerl. 
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Dr.  W.  ßeumer. 


r-»ohi,l 

beeondei 


Allgemeine  Lace.  Tri  der  allgemeinen  Läse 
der  oberschlesischen  Montanindustrie  hat  sich  im  Ver- 
gleich mit  dem  Vorquartal  im  wesentlichen  nicht« 
geändert.  Die  Beschäftigung  der  Werke  ließ  im 
«Baten  su  wünschen  flbrig;  namentlich  die  Stabeisen- 
▼alzwerke  waren  nach  wie  vor  zur  Kinlegnng  von 
Feierschichten  genötigt.  Die  Verwertung  der  Erzeug- 
nisse entsprach  bei  weitem  nicht  den  durch  hohe 
Materialpreise,  Löhne,  drückende  soziale  Lasten  und 
Steoern  rerteuerten  Herstellungskosten,  so  daß  die- 
sigen Eisenwerke,  welche  nicht,  aus  anderen  Pro- 
doktionszweigen  Nutzen  zu  schöpfen  in  der  Lage 
»«reo,  nach  wie  vor  ohne  Nutzen  arbeiteten.  --  All- 
gemein wird  eine  Besserung  der  Verhältnisse  von  dem 
Zustandekommen  des  geplanten  Stahlverbandes  er- 
wartet; aber  auch  diese  Organisation  dürfte  günstigere 
Verhältnisse  für  die  Eisenwerke  nnr  dann  herbeiführen, 
*ean  sie  zu  festen  Einzelverbänden  in  den  Fabrikaten 
ud  namentlich  in  den  Walzwerkserzeugnissen  führt. 

Kohlen.  Auf  dem  Kohlenmarkt  fehlte  es  in- 
Mfto  des  milden  Wetter«  an  der  notwendigen  An- 
regung, die  im  entsprechenden  Quartal  des  Vorjahres 
durch  den  im  November  einsetzenden  starken  Frost 


Infolgedessen  mangelte  es  namentlich 
«a  Aufträgen  an  HauBbrandkohle,  welche  in  großen 
Mengen  anf  die  Halden  gefahren  werden  mußte.  Die 
Schiffahrt  wurde  aus  Besorgnis  vor  einer  ähnlichen 


Vereisung  der  Fahrzeuge  wie  im  Vorjahre  frühzeitig 
geschlosäen,  was  namentlich  anf  die  Verfrachtung  von 
Förder-  und  Kleinkohlen  ungünstig  einwirkte.  Stück- 
kohlen fanden  einen  der  Förderung  entsprechenden 
Absatz,  da  die  Staatsbahn  ihre  Bezüge  an  Lokoraotiv- 
kohlen  erheblich  verstärkte.  Iodustriekohlm  waren 
andauernd  gut  gefragt  und  wurden  im  Dezember  knapp, 
als  die  Verbraucher  der  Weihnachtsfeiertage  wegen 
zur  Ansammlung  anormaler  Vorräte  schritten.  Von 
günstigstem  Einfluß  auf  den  Absatz  der  kleinen  Sorti- 
mente war  der  Umstand,  daß  die  Kalkbrennereien 
und  Ziegeleien  mit  Rücksicht  auf  das  milde  Wetter 
ihren  Betrieb  bis  weit  in  den  Dezember  hinein  auf- 
recht erhalten  konnten  und  auf  diese  Weise  diesmal 
ungewöhnlich  lange  schätzenswerte  Abnehmer  von 
Gries-  und  Staubkohle  waren.  Die  Bestände  in  den 
kleineren  Sorten  waren  deshalb  am  Ende  des  Jahres 
größtenteils  geräumt.  Die  Ausfuhr  nach  Österreich 
nahm  eine  recht  günstige  Entwicklung,  und  auch  nach 
Polen  ließen  sich  bedeutend  größere  Posten  absetzen, 
als  im  Vorquartale.  Die  am  Jahresschluß  auf  den 
obersch lesischen  Gruben  verbliebenen  Bestände  setzen 
sich  größtenteils  aus  den  JJ ittelgort en  zusammen  und 
können  als  ungewöhnlich  groß  nicht  bezeichnet  werden. 
Hat  die  gegenwärtige  Kälte  Bestand,  dann  wird  der 
größte  Teil  der  Vorräte  im  Januar  und  Februar  ge- 
räumt werden  können.  —  Der  Versand  von  Steinkohlen 
mit  der  Hauptbahn  betrug: 

im  IV.  Vierteljahr  1908    ....    4651500  t 

„  III.  „        1903    ....    4748800  t 

„  IV.  „        1902   .  .  .  .    4  790  070  t 

mithin  im  IV.  Vierteljahr  1903  2,01  °/»  weniger  als 
im  vorhergehenden  Vierteljahr  und  2,89  °/»  weniger 
als  im  IV.  Vierteljahr  1902. 

Der  Koks  markt  ließ  eine  Besserung  erkennen. 
Es  wurde  nicht  nur  die  laufende  Erzeugung  an  Stück- 
koks von  den  Hochofenwerken  abgenommen,  sondern 
es  konnten  auch  die  Bestände  in  Angriff  genommen 
werden,  da  größere  Bestellungen  von  den  Hochofen- 
werken Polens  eingingen,  welch  letztere  infolge  der 
besseren  Absatzverhältnisse  in  der  Lage  waren,  ihren 
Betrieb  zu  verstärken.  Auch  die  Erzeugung  an  Klein- 
koks und  Zünder  fand  andauernd  guten  Absatz.  Die 
am  Jahresschluß  in  Oberschlesien  verbliebenen  Koks- 
bestände sind  gering. 

Erzmarkt.  Die  Verhältnisse  auf  dem  Erz- 
markte  haben  sich  im  Vergleich  zum  Vorquartal  nicht 
wesentlich  geändert.  Die  Zufuhr  ausländischer  Mate- 
rialien war  bis  in  den  Dezember  hinein  rege,  und  auch 
oberschlesische  Brauneisenerze  wurden  des  trockenen 
Wetters  wegen  ununterbrochen  in  grollen  Posten  zur 
Abfuhr  gebracht.  Die  Preise  für  die  in-  und  aus- 
ländischen Schmelzmaterialien  hielten  sieb  anf  der 
bisherigen  Höhe.  Nur  südrnssisrbe  Roteisensteine 
zogen  etwas  an,  nachdem  der  Verbrauch  hierin  im 
Süden  Rußlands  sowohl  wie  in  Polen  wieder  zuge- 
nommen hat  Di«  Abschlüsse  fürs  nächste  Jahr  sind 
annähernd  auf  bisheriger  Basis  zustande  gekommen. 
Schwedische  Magneteisensteine  müssen  zum  Teil  anf 
alte  Abschlüsse  zu  ungewöhnlich  hohen  Preisen  ab- 
genommen werden. 

Roheisen.  Die  Lage  des  Roheisenmarktes 
kann  bezüglich  des  Absatzes  als  befriedigend  be- 
zeichnet werden.  Da»  frisch  erzeugte  Roheisen  fand 
schlanke  Abnahme,  du  nicht  nur  die  Walzwerke  und 
(ließereien  des  Reviers  die  geschlossenen  Mengen 
glatt  abnahmen,  sondern  auch  die  Gießereien  im  ent- 
fernteren Absatzgebiet  in  ihrem  Verbrauch  nicht  nach- 
gelassen hatten.  Die  Bestände  haben  sich  auf  sämt- 
lichen Werken  vermindert.  Die  Preise  blieben  gegen- 
über dem  Vorquartal  unverändert  und  ließen,  wie 
bisher,  nur  geringen  Nutzen. 

Stabeisen  Die  ungünstige  Lage  des  Stabeisen- 
marktes, unter  welcher  die  Werke  seit  langer  Zeit 
schwer  leiden,  hat  sich  im  Berichtsvierteljabr  nicht  ge- 
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bessert.  Die  Beschäftigung  der  Universal-,  Grob- 
und  Mittelstrecken  war  unzureichend  und  machte  die 
Einlegung  von  Feierschichten  notwendig.  Die  Fein- 
strecken verfügten  zwar  über  etwa*  reichlichere  Ar- 
beit, hatten  aber  von  Mitte  Novunber  an  gleichfalls 
wenig  zu  tun  und  waren  genötigt,  auf  Lager  zu  walzen. 
Die  Preise  für  Stabeisen  haben  sich  nicht  geändert 
und  waren  nach  wie  vor  verlustbringend.  Anf  eine 
Besserung  der  Verhältnisse  darf  uur  dann  gerechnet 
werden,  wenn  ein  Walzwerksverband  zustande  kommt, 
dem  sämtliche  deutsche  Werke  angehören. 

Draht.  Die  Marktverhältnisse  hielten  sich  im 
vierten  Quartal  hinsichtlich  der  Preise  so  ziemlich 
auf  dem  Stand«'  des  dritten  Vierteljahres,  da  der  In- 
landspreis für  Flußeisenwalzdraht  auf  der  Höhe  von 
.4!  120  für  die  Tonne  ah  Werk  verblieben  war.  In- 
dessen war  doch  im  allgemeinen  eine  Zurückhaltung 
der  Käufer  aus  der  Besorgnis  über  das  Schicksal  der 
mit  Ende  dieses  Jahres  im  Westen  ablaufenden  Roh- 
stoffverbänd«  erkennbar,  und  im  Znsammenhang  damit 
stand  eine  Abschwächung  des  Absatzes  wie  in  allen 
anderen    Eisenerzeugnissen   auch  in  Drahtfabrikaten. 

G  r  o  1)  h  1  ec  h.  Auf  den  Grobblechwalzwerken 
hielt  der  empfindliche  Arbeitsmangel  an.  Es  mnlite 
daher  weiter   mit   Feierschichten   gearbeitet  werden. 

Feinblech.  Der  starke  Preisrückgang,  welchen 
Feinbleche  erfahren  haben,  hat  den  Markt  nicht  be- 
lebt. Die  einlaufenden  Aufträge  fanden  sofortige  Er- 
ledigung. Nur  in  Qualitätsfeinblecben  war  das  Geschäft 
etwas  lebhafter  bei  stark  gedrückten  Preisen. 

E  i se  n  b  a  h  n  m  a  t e  r  ia  1.  Die  Werke  waren  mit 
Aufarbeitung  der  ihnen  in  der  Vorzeit  überwiesenen, 
leider  recht  unzureichenden  Auftrüge  beschäftigt. 
Xeue  Ausschreibungen  fanden  in  der  Berichtszeit 
nur  in  beschränktem  Umfange  statt. 

Eisengießereien  und  Maschinenfabriken. 
Die  Eisengießereien  waren  im  allgemeinen  gut  be- 
schäftigt, konnten  der  großen  Konkurrenz  wegen  aber 
nnr  wenig  befriedigende  Preise  erzielen.  Der  Be- 
schäftigungsgrad in  den  Eisenkonstruktiimswerk&tatten 
war  durch  Neuanlagen  auf  Bergwerken  und  durch 
Bauten  für  Eisenbahnen  befriedigend.  Hier  und  da 
wurden  auch  bessere  Preise  bewilligt.  Auch  in  den 
Maschinenfabriken  war  die  Auftragserteilung  eine 
bessere,  dagegen  gab  es  wenig  Beschäftigung  in  den 
Kesselfabriken. 

Preise: 


,*  f.  d.  Tonn« 

55    bis  61 


Roheisen  ah  Werk: 

Gießereiroheisen  

Hilmati  t  

Qualität»  Puddelroheisen  .  .  . 
Qualität«  Siemens-Martinroheisen  . 
Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 

durchschnittlich  ab  Werk: 

Stabeisen  

Kesselblcche     ...  . 

Elnfseisenblecbe  

Dünne  Bleche  

Stahldruht  5,3  mm  

Gleiwitz,  den  6.  Januar  1904. 

A'wm  h  HtU  Obersch  Uni  tu . 


70 


105 
140 
120 

120 


78 

55 
58 


„  125 
„  150 
„  180 
,  130 
120 


Amerika  ist  nicht  eingetreten.  Es  soll  dort  gebräuch- 
lich sein,  daß  die  Hochofenwerke  Abschlüsse  machen 
für  Rohmaterialien,  ohne  Festsetzung  der  Mengen,  nur 
für  den  auf  eine  gewisse  Zeit  entstehenden  Bedarf, 
welcher  sich  nach  dem  Betrieb  richtet.  Würde  hier- 
nach eine  Hütte  zu  teureu  Preisen  abgeschlossen 
haben  und  mit  Verlust  arbeiten  mü«sen,  so  kann  sie 
den  Betrieb  einstellen,  bis  die  ungünstigen  Verhält- 
nisse aufhören,  und  dann  von  neuem  anfangen.  Es 
wurde  daher  eine  große  Anzahl  Hochöfen  ausgeblasen. 
Anch  im  hiesigen  Bezirk  wurde  die  Erzeugung  be- 
deutend vermindert,  da  die  Hütten  nicht  mehr  auf  die 
Kosten  gelangten  und  sich  natürlich  sträubten,  diese 
Verhältnisse  durch  Abschlüsse  auf  längere  Zeit  hinaus 
fortzusetzen.  Eine  Anzahl  Hochöfen  erforderte  so- 
wieso größere  Reparaturen,  zumal  intensiver  Betrieb 
znr  Regel  geworden  ist.  In  der  zweiten  Hallte  des 
Dezember  fingen  die  Preise  an,  sich  wieder  etwas  zu 
lieben,  und  dauert  die  Besserung  auch  jetzt  noch  an. 


Diu  Händler 


geneigt,  gegen  die  seit  Monaten  eiu- 


III.  Grofsbritannien. 

Middlesbro-on-Tee«,  8.  Januar  1004. 
Anf  dem  Roheisenmurkt  ist  im  letzten  Viertel- 
jahr 1003  bis  Mitte  Dezember  hier  ein  stetes  Nach- 
geben der  Preise  eingetreten.  Bei  der  fortwährend 
geringer  werdenden  Nachtrage  der  Verbraucher  wurde 
die  Flauheit  durch  allgemeine  Baisse-Spekulation  der 
Händler  noch  weiter  verstärkt.  Es  wurde  fast  aus- 
schließlich nur  gekauft,  was  für  sofortige  Lieferung 
nötig  war.  Seihst  das  Herbstgeschäft  war  nicht  be- 
sonders stark.     Die  befürchtete  Roheiseneinfuhr  von 


gegangenen  Aufträge  einzukaufen,  während  die  Hütten, 
die  Sachlage  erkennend,  fast  durchweg  auf  ihren  Preise 
bestehen  und  nur  für  sofortige  Abnahme  abschließt). 
Die  Häinatit  erzeugenden  Werke  sind  am  schlechtesten 
gefahren,  da  das  Stablgcschäft  sehr  daniederliegt. 
Soeben  wird  noch  bekannt,  daß  im  verflossenen 
Vierteljahr  der  Durchschnittspreis  für  Nr.  3  G.  M.  IL 
Roheisen  nach  den  Bücbcrausw eisen  der  Hutten  von 
46  sh  6,05  d  auf  44  sh  1,37  d  zurückgegangen  ist. 
Die  Ausweise  über  die  Erzeugung  und  die  Vorritte 
werden  leider  von  den  Hütten  noch  immer  nicht 
wieder  gegeben ,  daher  beruhen  folgende  Zahlen  auf 
Schätzung.  Es  befinden  sich  jetzt  im  Betrieb  76  Hoch- 
ofen, von  denen  43  hiesiges  Erz  verhütten;  Ende 
September  1003  waren  SO  und  Ende  Dezember  15*02 
82  Hochofen  im  Betrieb. 

Die  Einfuhr  von  Stahlknüppeln  hielt  auch  in 
diesem  Quartal  an.  Die  Preise  sind  herabgesetzt  worden. 
In  Straßenbahnschienen  sind  deutsche  Angebote, 
hauptsächlich  aus  fiskalischen  Gründen,  erfolglos  ge- 
bliehen. Mehrcrc  größere  Bestellungen  sind  darin  von 
hiesigen  Hütten  gebucht.  Die  Gießereien  waren 
im  allgemeinen  zu  lohnenden  Preisen  gut  beschäftigt. 
Die  Walzwerke  hatten  wenig  zu  tun,  es  fanden 
weitere  Preisermäßigungen  statt.  Suhlplatten  fielen 
v.m  £5.12/0  auf  j  5.7  0,  Stahlwinkel  von  £  5.7  6  auf 
£  5. — / — ,  Eisenplatten  und  Winkel  von  £  6.7/6  auf 
£  6.2  6,  schwere  Stahlschienen  von  £  5.  — ,  -  auf 
.£4.12  0. 

Schiffbau.  Die  Neubauten  auf  Privatwerften 
betrugen  in  Großbritannien  im  vorigen  Jahre  etwas 
über  1300000  ton»  gegen  1581  000  tons  in  1002,  das 
ist  also  eine  Abnahme  um  281  000  tons.  Dazn  kommen 
auf  Staatswerften  28 2!X)  tons  gegen  51560  tons  in 
1002,  so  daß  sich  also  im  ganzen  ein  Unterschied  von 
300000  tons  ergibt.  Es  sind  in  letzter  Zeit  viele  Auf- 
stellungen gemacht  worden  über  die  Verhältnisse  der 
Handelsmarinen  der  verschiedenen  Länder,  um  das 
Herabgehen  der  englischen  Handelsflotte  Tür  handels- 
politische Zwecke  zu  zeigen.  Es  scheint  dabei  aber 
nicht  in  Betracht  gezogen  zu  sein,  daß  bei  der  Re- 
gistrierung die  Grenzen  in  den  einzelnen  Ländern  von- 
einander abweichen,  indem  einige  bereits  von  10  tons 
aufwärts,  andere  erst  von  100 tons  aufwärts  rechnen. 
Im  Vergleich  mit  den  Vereinigten  Staaten  ist  sm  er- 
wähnen, daß  dort  auch  sämtliche  großen  Flußdampter 
registriert  werden. 

Die  Löhne  Rind  fast  überall  herabgesetzt  wor- 
den. Bei  den  Walzwerken  ist  die  Ermittlung  der 
Durchschnittspreise  noch  nicht  bekannt.  Bei  den 
Eiscnstcingruhen  ist  man  mit  den  Lenten  auf  l'/*°/o 
Reduzierung  übereingekommen.  Da  bei  den  Hochofen- 
werken  der  Durchschnittspreis  für  Nr.  8  (r.  M.  B. 
Roheisen  seit  Ende  September  um  2sh  5,58  d  zurück- 
gegangen ist,  erhalten  die  Hochofenarbeiter  8  u/o  weni- 
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pr.  Weil  «ich  die  Bahnfrachten  auch  für  Roh- 
material hiernach  richten,  beträgt  der  Abschlag  da- 
für -'*,«.  In  den  Stahlwerken  wird  eine  Verminderung 
am  S°/°  verlangt,  nachdem  seit  2'/i  Jahren  keine  Ver- 
änderung eingetreten  ist.  Auf  den  Schiffswerften  and 
den  Kesselschmieden  betragt  der  Abschlag  5  °/o.  Die 
Kohlenberglente  erhalten  dnrch  Schiedsspruch  vom 
Beginn  dieses  Jahres  ebenfalls  5*/o  weniger. 

Die  Seefrachten  zogen  Anfang  Dezember 
etwas  an.  mußten  seitdem  aber  wieder  nachgeben. 
Seit  den  letzten  Wochen  sind  jedoch  die  Kohlon- 
frichten  nach  dem  Mittelmeer  und  Ostasien  entschieden 
höher.  Für  vol'e  Ladungen  Roheisen  wird  jetzt  von 
hier  besah It:  Antwerpen  3  9,  Rotterdam  3  6  bis  3  9, 
Hamburg  4  6  bis  4  3.  Nach  Stettin  and  Danzig 
rrchuet  man  auf  ungefähr  4  6  für  Frühjahr. 

l>ie  Roheisenvorräte  im  hiesigen  Rezirk 
werden  in  Ermangelung  von  Statistiken  auf  ungefähr 
160000  tons  geschützt,  davon  befanden  sich  am  l.d.  M. 
in  öffentlichen  Lagern  519953  tons  einschließlich 
ÜIW  tons  Häinatit.  In  Schottland  waren  in  Connal* 
Lager  und  bei  den  Hutten  128058  tons  und  an  der 
Westküste  in  den  WarranUlagern  und  bei  den  Hutten 
96221  tons. 

Die  Preisschwankungen  betrugen: 

Oktober          November  Dneinber 

MMdl«*broa;b>(r.!tO)in  4«/*  48.'-  43/3  42  1»  419  42/9 
Yuriau  Cti<i  Käufer 

«lidjc.bro.igta  JCr.  3  48  II     42(7«,,  43/2      42'?  41'6     43  - 

do.  Hänitilt   nicht  notiert  oicbt  notiert  nlcbt  notiert. 

Sc»MQ.rh«  MS....  V)         48  «          48/10'  ,  4*  »    49  10«/, 

Caaberl«,n4  flimatil  .  M/U      M  —  43  *  62  —  52  4',!-  « 

Man  schätzt  die  Erzeugung  an  Roheisen  in 
den  Hdtten  des  hiesigen  Hezlrks  wie  folgt: 


Gewöhnlich«  «iplerel, 
Q«»llUten  "  ' 

u.  b»i«be.  •  F,r,°- 
El»en       mengan  u§<«. 

ton«  ton«  tonn 


im. 

1902. 
•901 . 
1900. 
lüM». 
185«. 
1897. 


.  .  1  071 
.  .  '  1  Ol« 
.     I  1  171 


1  000  000 
1  071  554 
Ol«  909 
045 
1  252  990 
1  188  911 


1  950  000 
1806(321 
1  722  690 
1  638  904 
l  898  169 
1  942  354 


j  1049  350  2  083  021 


70  000 
82  692 
8t)  517 
99  045 
100  237 
67  561 
65  720 


3  020  000 
2  960  867 

2  820  116 

3  109  594 
3  231  396 
3  19,s  626 
3  197641 


Es  wurden  verschifft  vom  1.  Januar  bis  31  Dez.: 


1903  .  .  .  1  216  457  tons  davon 

1902  ...  1  142  78*?  „ 

1901  .      .  1  053  070    „  „ 

1900  ...  1  113  097    ,  „ 

1899  ..   .  1346  065  „ 

im  ...  I  113312 

1897  ...  1  249  776 

1896  ...  1  238  932 

Preise 


Heutige 

Lieferung: 

Middlesbrongh  Nr. 


(8.  Januar) 


159  I  "0  tons 

111)893  n 

253  560  , 

649  120  „ 

538  789  „ 

299  675  „ 

374  986  „ 
358  924 
sind 


n 

für 


a  w 

-  <i 
— 

a  a  v 

"=  =  - 


prompte 


* 
i 


» 
- 


3  G.  M.  B.  .  .  42  9 
1      „         .  .  439 

4  Giefserei  .  .      42  4'/i 
-  4  Puddel  .  .  .      42  l'/i 

Uämatite  Nr.  1, 2,  8 

gemischt.  .  .   .      51  — 
Nr.  3  Warrants    .      .  42  — 

Hätnatite  • 

Schottische  M.  N  49J9 

Cunberland  Uämatite   52,0 

Eisenplatten  ab  Werk  hier  £  6.2  6 


Middlesbrongh 


2  -S 


Stahlp 
Stabeisen 
Stahlwinkel 
Risenwinkel 


5.7. 6 


l  -0"= 

Li* 


1 


n  6.2;6 

.  6—/ 

H.  Honnebeek 


f.  d.  ton 
2',',  7« 
Disconto. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsburg,  Ende  Dezember  1903. 

Die  Produktionseinschränkungen  der  amerikani- 
schen Hofhofenwerke  sind,  wie  bereits  berichtet,  im 
Laufe  der  Berichtsperiode  durchgeführt  worden.  Sie 
erstrecken  sich  ausschließlich  auf  den  Westen  und 
Osten,  während  die  Süd  Staaten  ihre  Produktion  eher  noch 
gesteigert  haben  und  den  übrigen  Bezirken  scharfen 
Wettbewerb  bieten.  Die  Folge  davon  ist,  wie  aus  der 
am  Schluß  veröffentlichten  Tabelle  ersichtlich,  ein  all- 
gemeiner Rückgang  der  Roheisenprris«.  Im  November 
sind  größere  Posten  südlichen  Gieflereieisens  Nr.  2 
sogar  bis  herunter  zu  9,50  $  loco  Cincinnati  um- 
gegangen. Der  Preis  von  Ferromangan  ist,  nachdem 
die  zwischen  amerikanischen  und  englischen  Herstellern 
bestandene  Vereinbarung  aufgehoben  wurde,  auf  einen 
bis  jetzt  beispiellosen  Tiefstand  gesunken ;  z.  T.  ist 
dies  zurückzuführen  auf  den  Preisnachlaß  in  Mangan- 
erzen, die  jetzt  auf  Basis  von  18  Cents  f.  d.  Einheit 
Mangan  angeboten  sind.  Iu  den  letzten  Wochen  haben 
die  Aussichten  für  den  Eiseumarkt  sich  wieder  etwas 
gebessert;  die  Nachfragen  für  Lieferungen  im  neuen 
Jahre  kamen  reichlicher  und  die  nächste  Zeit  wird 
Gewißheit  bringen,  ob  die  gegenwärtigen  Preise  zu 
längeren  Abschlüssen  führen  werden,  oder,  ob  die 
kurzfristige  Bedarfsdeckung,  die  in  den  letzten  Mo- 
naten die  Regel  war,  noch  weiter  anhalten  wird. 

Der  Stahlknüppelverband  hat  beschlossen,  den 
jetzigen  Preis  von  23  ab  Pittahurg  unverändert  für 
das  Jahr  1901  zu  belassen,  auch  in  Blechen,  Kon- 
straktiousinaterial  und  Schienen  sollen  Preisermäßi- 
gungen nicht  zugestanden  werden.  Während  das 
Geschäft  in  gewalzten  Rohren  sehr  schlecht  liegt  und 
der  Wettbewerb  von  außenstehenden  Werken  weitere 
Preisnachlässe  nötig  macht,  liegt  der  Markt  für  Guß- 
rohren außergewöhnlich  fest ;  die  Werke  sind  jetzt  schon 
für  längere  Zeit  gut  besetzt,  und  weitere  große  Bestellun- 
gen sind  zu  erwarten.  In  Knüppeln  und  Blechbrammen 
sollen  größere  Posten  zur  Ausfuhr  gelangt  sein;  Be- 
stimmtes darüber  liegt  nicht  vor.  Das  Geschäft  in 
Altmaterial  hat .  neuerdings  wieder  einen  größeren 
Umfang  angenommen,  auch  Auslandsverkäufe  sind 
hierin  getätigt  worden,  doch  sind  die  Preise  gelrückt. 
Die  Kokspreise  sind  niedrig;  Connellsviller  Hochofen- 
koks ist  für  Lieferung  während  der  ersten  Hälfte  1904 
bis  herunter  zu  1,60  Jf  ab  Ofen  abgeschlossen  worden. 
In  der  letzten  Dezemberwoehe  waren  im  Connellsvüler 
Bezirk  von  22736  Koksöfen  nur  9960  im  Betrieb. 

Die  Preisnotieruugen  stellten  sich  in  der  Berichts- 
periode wie  folgt: 


mit 


Giefserei  -  Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loc(,  Phila- 
delphia   

Giefserci  -  Roheisen  Nr.  2 
(aus  dem  Süden)  loco 

Cincinnati  

Bcssemer-Rohcisen  \  , 
Graues  Puddeleisen  \  S  s  5 
Besscinerknüppel  J-3""0 
Schwere  Stahlschienen  ab 
Werk  im  Osten.  .  .  . 


1903 


llollari  für  dl»  Tonne 


15,75  15,-  15,- ,15,- 22,75 


14,50  12,25  12,-  12,- 
16,35  15,70  14.85  14,10 
14,50  13,50  12,50  13, 
27,00  27- 23,- -23,- 

28,-28,-28,-28- 


nena 
Feinbl 
Drahtstifte 


erblcchc  .  .  I    .  to 
echc  Nr.  27. 
ititte  ...,)"•- 


Centa  för  da«  Pfund 

1,60    1,6t)    1,60  1,60 

2,55  2,50  2,30  2,25 

2,^   2,-    1,90  1,85  1,85 
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21,85 
20.- 
29,50 

1.75 
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Industrielle  Rundschau. 


24.  Jahrg.  Nr.  2. 


Industrielle 


Rheinisch  -Westfälisches  Kohlensyndikat.     In  | 
der  am  29.  Dezember  1903  in  Essen  abgehaltenen  I 
Zechenbesitzer-Versammlung,  in  der  sämtliche  Zechen, 
mit  Ausnahme  von  Freie  Vogel  and  l'nverhofft,  ver-  I 
treten  waren,  beschloß  die  Versammlung  einstimmig,  I 
dali  die  im  §  12  Absatz  1  des  Vertrages  vom  15.  Sep- 
tember, 1.  Oktober  1903,  vereinharte  Bedingung  durch 
die  bisher   erfolgten   Beitrittserklärungen  als  erfüllt 
gelten  soll,  obwohl  nach  Mitteilung  des  Vorsitzenden 
von    dem    Bergfiskalischen   Bergbau    eine  Beitritts- 
erklärung  nicht   erzielt   werden   konnte.  Dagegen 
wurde  der  Aufsichtsrat  und  der  Vorstand  des  Kohlen- 
syndikats ermächtigt,  event.    mit    dem   Fiskus  die 
erforderlichen  Vereinbarungen    zu   treffen.  Ebenso 
erklärt  sich  die  Versammlung  damit  einverstanden, 
daß  Mansfeld  unter  der  Bedingung  dem  neuen  Ver- 


Rundschau. 


trage  beitritt,  daß  die  dieser  Gesellschaft  gehörigen 
Hammer  Felder  ausgeschlossen  bleiben.  Daraufhin 
wurde  der  Vertrag  von  sämtlichen  Beteiligten  voll- 
zogen. Gleichzeitig  ward«  vom  Vorstande  bekannt 
gegeben,  daß  die  dem  Syndikat«  neu  beigetretenen 
Gesellschaften  bezw.  Zechen  zusammen  13297  000  t 
Beteiligung  erhalten.  Rechnet  man  hierzu  die  seit- 
herigen Beteiligungen  einschließlich  der  noch  ein- 
tretenden Erhöhungen,  so  ergibt  sich  eine  Gesamt- 
beteiligung von  77  840  640  t. 

In  nachstehendem  geben  wir  nach  der  „Köln. 
Ztg."  eine  Übersicht  über  die  Beteiligung  der  nunmehr 
zum  Syndikat  gehörigen  Zechen  wieder  nach  dem 
Stande  vom  1.  Januar  d.  J.,  verglichen  mit  dem 
Stande  vom  1.  Oktober  1903,  1.  Januar  1903  und 
1.  Januar  1902. 
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Gelsenkirchener  Gußstahl-  und  Eisenwerke 
vormals  Munscheid  &  Co.  zu  Gelsenkirchen.  In- 
folge der  im  Janaar  1903  erfolgten  Gründung  des 
Stahlformguß  -  Verbandes  konnten  die  Verkaufspreise 
(ine  steigende  Richtung  annehmen,  l  as  Siemens- 
Martinwerk  der  Gesellschaft  war  infolgedessen  an  dem 
diesjährigen  Betriebsverlust  kaum  mehr  beteiligt;  der- 
selbe ist  vielmehr  hauptsächlich  auf  die  Temperstahl- 
rießerei  zurückzufahren,  da  es  erforderlich  wurde,  um 
den  Betrieb  dieser  für  eine  große  Produktion  ein- 
gerichteten Gießerei  einigermaßen  aufrecht  zu  halten, 
anter  Preisopfern  Aufträge  aus  dem  Auslande  herein- 
zuholen. Auch  die  Inlandspreise  sind  infolge  des 
jiark  vermehrten  Wettbewerbes  in  den  letzten  Jahren 
mehr  oder  weniger  verlustbringend  gewesen.  Bestre- 
bungen, in  diesem  Fabrikationszweige  eine  Verständi- 
gong  unter  den  Erzeugern  herbeizuführen,  führten  zur 
Gründong  des  Stab  Iräder- Verbandes.  Der  Rechnungs- 
abschluß ergab  nach  188327«*  Abschreibungen  einen 
Gesatntverlust  von  266286       zu  dessen  Deckung  man  i 


dem  Reservefonds  68579  ,M  entnahm,  während  der  Rest 
von  197707      auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurde. 

Nienburger  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik, 
Nienburg  a.  d.  Saale.  Die  Bilanz  ergibt  nach  18007 
Abschreibungen,  nach  Verrechnung  des  vorjährigen 
Reservefonds  von  8675  Jt  und  unter  Hinzurechnung 
das  vorjährigen  Verlust-Saldos  von  19046  Jt  einen 
Gesamtverlust  von  86671  <jK. 

Consolidated  Lake  Superior  Company.  Lant 
einer  Mitteilung  des  „Iron  Age"  vom  17.  Dezember 
1903  ist  das  Eigentum  der  Consolidated  Lake  Superior 
Companv,  deren  nominelles  Kapital  sich  auf  27  Millionen 
Dollar  Vorzugsaktien  nnd  73  Millionen  Dollar  Stamm- 
aktien belief,*  für  die  verhältnismäßig  unbedeutende 
Summe  von  4500000  Dollar  in  öffentlicher  Auktion 
meistbietend  verkauft  worden.  Der  Käufer  ist  die 
Firma  Speyer  &  Co.,  New  Vork. 

•  „SUhl  und  Eisen«  1903  Nr.  20  S.  1168. 


Vereins -Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


Protokoll 


Torstandssltznng  vom  4.  Januar  1904  im  Parkhotel 
zu  Düsseldorf. 

Zn  der  Sitzung  war  durch  Rundschreiben  vom 
21.  Dezember  1903  eingeladen.  Die  Tagesordnung 
lautete  wie  folgt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Tarifierung  von    Eisenlegierungen  (Ferrosilicium, 
Ferromangan  nsw.) 

3.  Der  Arbeiterausstand  in  Crimmitschau. 

Anwesend  sind  die  HH.:  Geheimrat  Servae«,  Vor- 
sitzender, Geheimrat  H.  Lueg,  Kommerzienrat 
Klein,  Generalsekretär  Bueck,  Generaldirektor 
Kamp,  Finanzrat  K  1  ü p f e I ,  Reg.-Rat  Mathics, 
E.  Poensgen,  E.  v.  d.  Zypen,  Dr.  B e n m e r ,  , 
geschäftsf.  Mitglied,  als  Gast  Dr.  ing.  Sch rödter,  ! 

Entschuldigt  haben  sich  die  HH.  Baare,  Boer.king, 
Brauns,  Goecke,  Jencke.  C.  Lueg,  Massenez, 
Roetger,  Weyland,  Wiethaus. 

Der  Vorsitzende  eröffnet  die  Verhandlungen  um 
U1;«  Uhr. 

Zn  1  der  Tagesordnung  macht  zunächst  Hr.  (ie- 
beimrat  H.  L  n  e  g  Mitteilungen  über  eine  an  ihn  er- 
rungene Anregung,  daß  die  ^Nordwestliche  Gruppe" 
fär  die  Veranstaltung  einer  Kollektivansstellung 
4er  gesamten  deutschen  Risen-  und  Stahlindustrie  in 
8t  Louis  eintreten  möge.  Der  Vorstand  ist  nach 
«nahender  Erörterung  der  Angelegenheit  der  Ansicht, 
4iu  im  Bereich  der  „Nordwestlichen  Gruppe"  mit 
Rovksicht  auf  die  1902  in  Düsseldorf  abgehaltene 
Aawtellong  keinerlei  Neigung  zn  einer  Beteiligung 
is  St.  Ixtnia  vorhanden  sei ,  daß  aber  auch  ander- 
seits der  noch  zur  Verfügung  stehende  Zeitraum  als 
viel  zu  kurz  aur  Vorbereitung  einer  derartigen  Kollektiv- 


ausstellung erachtet  werden  müsse.  Die  Beteiligung 
an  einer  solchen  wird  daher  einstimmig  abgelehnt. 

Sodann  lenkt  Hr.  Dr.  Beniner  die  Aufmerksam- 
keit des  Vorstandes  auf  eine  Polizei  Verordnung 
des  Hrn.  Regierungspräsidenten  zu  Münster,  die  für 
Waren-  und  Kaufhäuser  n.  a.  die  Bestimmung 
trifft,  daß  Verkaufsräume  nur  im  Erdgeschoß  und  im 
ersten  Stockwerk  eingerichtet  werden  dürfen.  Er 
weist  nach,  wie  unzweckmäßig  und  wie  unnötig  diese 
Verordnung  sei,  und  in  wie  hohem  Grade  auch  dos 
Eisengewerbe  geschädigt  werde,  wenn  man  der  modernen 
Baukunst  eine  solche  Einschränkung  auferlege.  Er 
bringt  daher  folgenden  Beschlußantrag  ein: 

Die  „Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deut- 
scher Eisen-  und  Stahlindustrieller"  befürwortet 
selbstverständlich  alle  Maßnahmen,  die  darauf  hin- 
ausgehen, die  Feuersicherheit  größerer  Geschäfts- 
gebäude, insonderheit  der  Warenhäuser,  zu  erhöhen. 
Sie  ist  aber  der  Ansicht,  daß  die  Verfügung  des 
Regierungspräsidenten  zu  Münster  vom  15.  Okt.  1903, 
nach  der  Verkaufsräume  in  den  Warenhäusern  nur 
im  Brdgeschoß  nnd  im  ersten  Stockwerk  eingerichtet 
werden  dürfen,  weit  über  die  durch  den  Ministerial- 
erlaß vom  6.  Mai  1901,  betreffend  den  Bau  und  die 
Einrichtungen  von  Warenhäusern,  getroffenen  Be- 
stimmungen hinausgeht  und  den  Bau  moderner  Ge- 
schäftshäuser überhaupt  zn  verhindern  geeignet  ist 
Sie  erhebt  daher  gegen  diese,  in  das  Eigentumsrecht 
und  die  Gewerbefreiheit  ebenso  tief  einschneidende, 
als  die  Entwicklung  unserer  modernen  Baukunst 
unnötig  und  unzweckmäßig  hindernde  Maßregel  um 
so  mehr  Einspruch,  als  der  hier  einzig  und  allein 
in  Betracht  kommende  Zweck  der  Feuersicherheit 
auch  bei  vielstöckigen  Bautet  auf  andere  Weise 
in  vollem  Umfange  erreicht  werden  kann. 

An  der  Besprechung  des  Antrags  beteiligen  sich 
in  durchaus  zustimmender  Weise  die  HH.  Regierungs- 
rat Mathies,  Geheimrat  H.  Lueg  und  Geheim- 
rat Servaes,  worauf  er  einstimmig  angenommen 
wird.  Der  Beschluß  soll  den  Herren  Ministem  der 
öffentlichen  Arbeiten  und  des  Innern  mit  dem  Ersuchen 
zngesandt  werden,  dahin  zu  wirken,  daß  die  in  Rede 
stehende  Polizeiverordnung  möglichst  bald  aufgehoben 
werde. 
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Zn  vertraulicher  Besprechung  gelangen  alsdann 
zwei  Einxelfragen  des  Zolltarif»  und  des  Veredlnngs- 
verkehrs. 

Zu  2  der  Tagesordnung  liegt  nachfolgendes, 
an  den  Vorsitzenden  der  Gruppe  gerichtetes  Schreiben 
der  Eigenbahndirektion  Essen  vor: 

Essen,  den  14.  Dezember  1903. 

In  neuerer  Zeit  haben  zwischen  deutschen  Eisen- 
hahnverwaltungen Erörterungen  darüber  stattgefunden, 
in  welcher  \\  eine  die  Fracht  für  Eisenlegierungen, 
wie  Ferrosiliciuni,  Ferromangan,  Ferrochrom  usw.,  zu 
berechnen  ist. 

Diese  Frage  wurde  im  besonderen  dadurch  an- 
geregt, daß  Ferrosilicium  usw.  sowohl  im  Hochofen, 
wie  auf  elektrischem  Wege  hergestellt  wird  und  daß 
die  im  elektrischen  Ofen  hergestellten  Eisenlegierungen 
sich  wesentlich  von  den  Erzeugnissen  des  Huehofen- 
prozesses  unterscheiden.  Inzwischen  ist  für  den  Be- 
reich der  preußischen  Staatseisenhahnen  vorläufig  An- 
ordnung dahin  getroffen  worden,  daß  für  die  im  Hoch- 
ofen hergestellten  Eisenlegierungen  die  Fracht  bis  auf 
weiteres  wie  für  gewöhnliches  Roheisen  (Spczial- 
tarif  III)  zu  berechnen  ist.  Diese  Berechnungsweise 
wird  vorläufig  auch  auf  den  übrigen,  hauptsächlich  in 
Betracht  kommenden  deutschen  Hahnen  angewandt. 

Zur  allgemeinen  Regelung  der  Tarifierung  ist  in- 
dessen ein  Beschluß  der  General konferenz  der  deut- 
schen Eisenbahnverwaltungen  erforderlich. 

Bei  der  hiernach  in  Aussicht  stehenden  weiteren 
Behandlung  der  Sache  wird  von  der  Auffassung  aus- 
gegangen werden,  daß  für  die  im  Hochofen  hergestellten 
Eisenlegiertingen  die  Anwendung  des  .Speziaitarifs  III 
angemessen  ist  Für  die  im  elektrischen  Ofen  ge- 
wonnenen Legierungen  halten  wir  dagegen  eine  höhere 
Tarifierung  für  angezeigt,  weil  die  auf  diesem  Wege 
gewonnenen  Erzeugnisse  bedeutend  wertvoller  sind  und 
sich  auch  ihrer  ganzen  Beschaffenheit  nach  von  den 
Hochofenprodukten  wesentlich  unterscheiden.  Wenn- 
gleich wir  uns  für  die  von  einzelnen  Seiten  erörterte 
Anwendung  der  allgemeinen  Wagenladungsklasse  für 
derartige,  auf  elektrischem  Wege  hergestellte  Legie- 
rungen nicht  aussprechen  wollen,  so  halten  wir  doch 
die  Anwendung  des  Speziaitarifs  I  für  diese  Erzeug- 
nisse nach  Lage  der  Verhältnisse  für  gerechtfertigt. 
Die  Anwendung  des  Speziaitarifs  111  auch  für  die 
anf  elektrischem  Wege  hergestellten  Legierungen,  wie 
sie  in  einzelnen  uns  zugegangenen  Äußerungen  an- 
geregt worden  ist,  können  wir  nicht  befürworten. 

Es  wird  demzufolge  beabsichtigt,  bei  der  ständigen 
Tarifkommiasion  eine  Änderung  der  Position  ,Eisen 
und  Stahl"  des  Speziaitarifs  III  etwa  mit  folgendem 
Wortlaute  zu  beantragen : 

Auf  Seite  34  hinter  Ziffer  1  ist  als  neue  Ziffer  2 
einzuschalten: 

„2.  Eisenlegierungen,  als:  Ferrosilicium  (Silicium- 
eisen),  Ferromangan  (Manganeisen,  Eisenmangan), 
Ferrochrom  (Chromeisen)  nnd  dergleichen,  soweit 
diese  Legierungen  direkt  im  Hochofen  her- 
gestellt sind. 

Eisenlegierungen,  die  nicht  direkt  im  Hochofen, 
sondern  anf  elektrischem  Wege  oder  durch 
chemische  Umsetzung  usw.  hergestellt  sind,  ge- 
hören unter  den  Spezialtarif  I." 
Die  bisherigen  Ziffern  2  bis  6  werden  in  Ziffer  3 
bis  7  abgeändert. 

Im  Zusammenhange  hiermit  würden  im  Spezial- 
tarif  I  „Eisenlegierungen,  soweit  nicht  im  Spezial- 
tarif  III  genannt",  aufzuführen  sein. 

Wir  gestatten  uns  hierdurch,  an  Euer  Hochwohl- 
geboren  das  ergebene  Ersuchen  zu  richten,  sich  zu 
dem  vorstehenden  Vorschlage  mit  Bezug  auf  die  für 
den  rheinisch-westfälischen  Indostriebezirk  in  Betracht 
kommenden  Verhältnisse  gutachtlich  äußern  zu  wollen. 


Im  besonderen  würde  nns  nähere  Mitteilung  darüber 
erwünscht  sein,  welche  Bedeutung  die  verschiedenen 
Sorten  von  Eisenlegierungen  für  die  rheiniseh-west- 
:  fälisehe  Industrie  haben,  welche  Interessen  hinsieht* 
lieh  des  Bezuges  von  auf  elektrischem  Wege  her- 
gestelltem Ferrosilicium  usw.  besteben  und  ob  die  vor- 
gesehene Tarifierung  nach  der  Gesamtlage  der  Ver- 
hältnisse für  angemessen  gehalten  wird. 

Für  möglichst  haldige  Beantwortung  würden  wir 
zu  besonderem  Danke  verbunden  sein. 

Kinen  Abdruck  des  Deutschen  Eisenbahngüter- 
tarifs, Teil  I,  Abteilung  B,  fügen  wir  hei. 

i 

Hr.  Dr.  Beumer  macht  Mitteilung  über  die  für 
diese  Frage  in  Betracht  kommenden  tatsächlichen 
Verhältnisse,  worauf  beschlossen  wird,  das  Schreiben 

|  also  zu  beantworten: 

„Unter  Bezugnahme  auf  die  geschätzte  Zuschrift 
vom  14.  Dezember  v.  J.  übersenden  wir  der  Königl. 
Eisenbahndirektion  in  der  Anlage  zwei  Proben  von 
Ferrosilicium,  von  der  die  eine  50  °/«,  die  andere  25°/- 
Silicium  enthält  und  d:e  beide  aus  den  „Vereinigten 
elektrischen  Schmelzwerken"  stammen.  Der  Augen- 
schein dürfte  zeigen,  daß  es  tatsächlich  nnmöglich  ist, 
diese  auf  elektrischem  Wege  erhaltenen  Legierungen 
von  solchen  zn  unterscheiden,  die  im  Hochofen  er- 
schmolzen sind. 

Was  die  tatsächlichen  Verhältnisse  anbetrifft,  so 

■  stellt  sich  der  gegenwärtige  Marktwert  für  25  pro- 
zentiges  Ferrosilicium  auf  etwa  215  bis  220  Jf,  für 
öOprozentiges  auf  etwa  400 -V  für  die  Tonne.  75pro- 
zentiges  Ferrosilicium  kommt  zurzeit  noch  kanni  in 
den  Haudel ;  sein  Wert  dürfte  etwa  800  bis  900  ,W 
sein.  Während  die  Vereinigten  Schmelzwerke  zusam- 
men in  der  ersten  Hälfte  des  Jahres  1903  etwa 
60  t  abgesetzt  haben,  ist  der  Absatz  im  zweiten  Halb- 
jahr 1903  auf  400  t  gestiegen.  Die  Verkaufsinengen, 
die  von  anderen  Gesellschaften  noch  vertrieben  werden, 

:  haben  vielleicht  100  t  betragen,  so  daß  insgesamt  im 

j  zweiten  Halbjahr  1903  etwa  500  t  zum  Absatz  gelangt 

;  sind.  Der  Versand  erfolgt  in  Faßverpackuug.  Zu- 
meist kommt  das  Material  von  Montier  -  Satins  in 
Savoyen,  oder  von  Rheinfelden  bei  Neuhansen ;  aber 
der  hohen  Fracht  in  Deutschland  wegen  geht  das 
Material  nicht  dnreh  Süddeutschland,  sondern  durch 
Frankreich,  Belgien  bezw.  Holland;  es  kommt  für  die 
nordwestlichen  Werke  über  Venlo  mit  Verzollung 
in  Kaldenkirchen  nach  Deutschland,  während  für  Köln 
usw.  die  Verfrachtung  über  Herbesthal  erfolgt. 

Was  nun  die  Tarifiernug  für  diese  Legierungen 
anbetrifft,  so  ist  bereits  oben  anf  die  Unmöglichkeit 
hingewiesen,  sie  von  den  im  Hochofen  erschmolzenen 
zn  unterscheiden.  Es  dürfte  aber  auch  bei  der  in 
Betracht  kommenden  Menge  die  ganze  Frage  von 
einer  durchschlagenden  Bedeutung  für  die  Frachtein- 
nahmen der  Eisenbahnverwaltung  nicht  sein.1- 

Punkt  3  der  Tagesordnung  wird  vertraulich  be- 

|  handelt  und  darauf  die  8itzung  um  2  Uhr  nachmittags 

;  geschlossen. 

Der  VonlUfade:        Dm  r*-*biXt.r.  HJt«llcd  Im  Yorataod«: 

A.  Servae»,  Dr.  W.  Beumer, 

I    KgL  Geh.  Kommeralviirat.  M.  d.  R.  o.  A. 

• 

Der  Unterzeichnete  hat  sich  zn  den  Reichstags- 
und  Landtagsverhandlungen  nach  Berlin  begeben 
und  dort  W.  Bellcvuestr.  19  Wohnung  genommen. 
Ebendort  befindet  sich  die  Berliner  Abteilung  seines 
Bureaus.  Briefe  in  persönlichen  Angelegenheiten  er- 
bittet er  dorthin,  in  ^  ereinsangelegenheiten  wie  bisher, 
nach  Düsseldorf,  Schumannstr.  4. 

Dr.  Beumer, 

<lr«-hÄruführ*odc-  Mitglied 
Im  Vor.t-.ml-  der  ..NordVMtl.  Qmpp.  - 


Digitized  by  Google 


16.  Januar  1904. 


^'ereint-  Nachrichten. 


SUhl  and  Eisen.  127 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Ernst  Bernhardi  f. 


Ein  geistvoller  Mann,  eine  scharf  ausgeprägte 
Persönlichkeit,  ein  hervorragender  Schriftsteller,  ein 
hochgeschätzter  Mitarbeiter  unserer  Zeitschrift  und  ein 
lieber  Freund  ist  uns  in  Ernst  Be rn Ii ardi  entrissen, 
der  im  22.  Dezember  190H  zu  Marburg  sanft,  in  die 
Ewigkeit  hinüberging.  Die  rheinisch-westfälische  In- 
durtrie  nicht  allein,  sondern  alle,  die  der  Entwicklung 
dn  deutschen  Wirtschaftslebens  in  den  letzten  dreißig 
Jahren  aufmerksam  gefolgt  sind,  werden  die  Ansicht 
mit  uns  teilen,  daß  durch  den  Tod  dieses  Mannes 
unsere  Volkswirtschaft  einen 
groben  und  fühlbaren  Verlust 
erlitten  bat 

Ernst  Bernhardi  stammte 
aas  dem  Meiningenschen,  wo 
er  zu  Dreißigacker  als  Sohn 
des  Forstakademie-Professors 
Bfrnhsrdi  am  27.  September 
1837  das  Licht  der  Welt  er- 
blickte. Mit  dem  Zeugnis  zum 
einjährigen  Militärdienst  aus- 
geröstet, trat  er  beim  Bank- 
banse  Pfeiffer  zu  Cassel  in 
die  kaufmännische  Lehre,  um 
nach  drei  Jahren  wiederum 
die  Schale  aufzusuchen  nnd 
sein  Abiturientenexamen  in 
Marburg  abzulegen,  wo  er  nach 
Vollendung  seiner  akademi- 
schen Studien,  die  er  in  Göt- 
tinnen begonnen  hatte,  auch 
ssia  Examen  pro  facultate 
docendi  ablegte.  In  Lippstadt, 

in  Cleve,  in  Dortmund  and  in  Krefeld  an  höheren  Lehr- 
anstalten tätig,  machte  er  1870  den  Feldzug  als  Führer 
tiaer  Sanitätskolonne  mit  und  schied  1H7H  aus  der  pliilo- 
Wpsehen  Laufbahn  als  Oberlehrer  aus,  um  das  Sekre- 
tariat der  Handelskammer  in  Bochum  zu  übernehmen, 
das  er  1877  mit  dem  der  Handelskammer  in  Dortmund 
»entaschte.  Im  Jahre  1002  trat  er  hochgeehrt  und 
istrr  einer  Fülle  dankbarer  Anerkennungen  von  diesem 
Amte  zurück,  um  —  leider  nur  kurze  Zeit  —  «las 
rtictlich  verdiente  Otium  cum  dignitat«  zu  genießen. 

In  unterer  Zeitschrift  mangelt  es  an  Kaum,  um 
den  Werdegänge  seines  reichen  Lebens  im  einzelnen 
■  folgen.  Hier  sei  deshalb  nur  festgestellt,  daß  von 
de»  Aagenblick  an,  wo  er  an  dem  politischen  und 
*irtH'haftlichen  Leben  teilnahm,  die  tirolie  und  Un- 
abhängigkeit Deutschlands  den  Kernpunkt  seine«  Den- 
kest und  Handelns  bildete,  dem  er  alles  andere  unter- 
ordnete. Was  Wnnder,  daß  ihn  eine  glühende  Be- 
fsssstraig  zu  dem  Gründer  unserer  deutschen  Einheit, 
dem  Fürsten  Bismarck,  hinzog,  und  duli  insbesondere 


dessen  Wirtschaftspolitik  einen  überzeugten,  stets  schlag- 
fertigen, geistvollen  und  scharfsinnigen  Verteidiger  an 
ihm  fand,  dessen  Hiebe  in  der  von  ihm  geleiteten 
„Gewerblichen  Zeitschrift  für  Rheinland  und  West- 
falen" dem  Freihandel  sehr  unbequem  saßen,  weil 
sie  ihm  unheilbare  Wunden  schlugen.  Es  war  um  die 
Weihnachtszeit  1878,  als  die  Zeitungen  den  Bericht 
des  Kanzlers  vom  15.  Dezember  an  den  Bundesrat 
über  die  Zoll-  und  Steuerreform  sowie  über  die  Er- 
nennung der  Kommission  zur  Revision  des  Zolltarifs 

zur  Kenntnis  ihrer  Leser 
brachten.  Wie  ein  Alp  fiel 
es  von  der  Brust  der  deut- 
schen Produktivstände,  als  er 
das  erlösende  Wort  sprach : 
.Wir  verlangen  einen  mäßigen 
Schutz  der  deutschen  ArbeiL 
Wir  Deutschesind  bisherdurch 
dieweitgee  iffneten  Tore  unserer 
Einfuhr  die  Ablagerungsstätte 
aller  Überproduktion  des  Aus- 
landes geworden.  Die  Masse 
der  Überfüllung  Deutschlands 
mit  der  Überproduktion  an- 
derer Länder  ist  es,  was 
unsere  Preise  und  den  Ent- 
wicklungsgang unserer  Inda- 
trie,  die  Besserung  unserer 
wirtschaftlichen  Verhältnisse 

am  allermeisten  drückt. 
Schließen  wir  unsere  Tür 
einmal ,  errichten  wir  die 
höhere  Barriere  und  suchen 
wir  wenigstens  den  deutschen  Markt,  auf  welchem 
die  deutsche  Gutmütigkeit  vom  Auslande  in  diesem 
Maße  ausgebeutet  wird,  der  deutschen  Industrie  za 
erhalten!"  Damals  war  es  Bernhardi,  der  die 
beiden  Schriftstücke  des  Kanzlers  mit  Recht  bezeich- 
nete als  „eine  außerordentlich  wertvolle  Weihnachts- 
gabe für  Millionen,  deren  Christbaumlichter  ohne  sie 
sehr,  sehr  viel  trüber  gebrannt  haben  würden".  „Nament- 
lich", so  fuhr  er  fort,  —  „auch  in  die  niedere  Stube 
des  Arbeiters,  wo  jetzt  so  oft  Not  und  Sorge  wohnen, 
mag  die  gute  Botschaft  tröstend  hineinklingen  und  die 
große  Freude  verkündigen,  daß  doch  nnn  wohl  ein  Ende 
des  Elends  abzusehen  sein  dürfte  und  die  deutsche 
Arbeit  nicht  mehr  preisgegeben  werden  soll,  weder 
der  unwürdigen  Konkurrenz  des  halbwilden  Pußta- 
bewohners, des  russischen  Freigelassenen  und  des  ge- 
knechteten Hindu,  noch  auch  der  Übermacht  und 
schlauen  Berechnung  des  britischen  Kapitals."  -  Auch 
darin  stimmte  er  mit  dem  grollen  Kanzler  überein, 
dalt  nicht  nach  der  Sclitihiieinung,  sondern  nach  den 
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Bedürfnissen  des  wirklichen  Lebens  auf  dem  Gebiete  . 
der  Volkswohlfahrt  ge  Wirtschaft  et  werden  müsse.  Und  . 
deshalb  war  Bernhardi  ein  Todfeind  des  Bnreaukratis- 
mus,  dessen  Elaborate  er  erbarmungslos  zerpflückte  I 
und  mit  schneidender  Ironie  behandelte.    Namentlich  ! 
die  Ära  v.  Berlepsch  hat  aus  dieser  Zeit  herrliche 
Proben  der  scharfsinnigen  Denkweise  des  Dortmunder 
Handelskammersekretars  in  ihren  Akten  aufzuweisen.  — 
Bernhardi  war  endlich  ein  Gegner  jedes  Byzantinis- 
mus, den  er  aus  dem  Grunde  seiner  Seele  verabscheute.  ' 
Und  deshalb  wußte  er  sich  in  manche  Erscheinungen  ; 
der  neueren  Zeit  mit  Recht  nicht  zu  finden  und  gab  j 
seiner  Meinung  und  seiner  Stimmung  darüber  unver- 
hohlen Ausdruck.    Wenn  unsere  Zeit  mehr  als  je  j 

Kr  ruhe  in 


Männer  braucht,  Bernhardi  war  ein  solcher,  und 
deshalb  hat  unser  deutsches  Vaterland  in  ihm  einen 
Sohn  verloren,  den  es  gerade  jetzt  noch  gut  hätte 
brauchen  können.  Ein  Kämpfer  vom  Scheitel  bis  zur 
Sohle,  nnd  doch  eine  innerliche,  tieffühlende  Natur, 
wie  alle  bezeugen  werden,  die  ihm  als  Freunde 
näher  standen  und  einen  Blick  in  seine  Seele  tun 
durften. 

Nun  ruht  er  aus  von  allem  Kampf.  Friedvoll 
war  sein  Ende.  Mit  der  Gattin  und  dem  Sohne 
trauern  um  ihn  seine  Freunde,  trauert  um  ihn  Handel 
und  Industrie,  trauert  um  ihn  Germania,  deren  auf- 
rechter, tapferer  nnd  treuer  Sohn  er  gewesen  and 
geblieben  ist  bis  zu  seinem  Tode. 

Frieden! 

Die  Redaktion. 
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hütte,  Walzwerk  Neu-Oberhansen,  Oberhanse»  2. 
Jaeger,  faul,  Ingenieur  des  Hörder  Vereins,  Hördei*  W., 
;      Chausseestr.  59. 

!  Kley,  IL,  Dipl.  Ingenieur,  Saarbrücken,  Markt  24  i. 
i  Klöpper,  JhI.,  Ingenieur  des  Hörder  Vereins,  Hörde 
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Mühlenbau -Anstalt  G.   Luther,   Akt.-Ges.,  Braun- 
schweig. 

l'allenberg,  Max,  Ingenienr  und  Direktor  der  Dampf- 
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Weishaar,  C,  Inhaber  der  Finna  J.  Ferbeck  &  Co., 

Fabrik  feuerfester  Produkte,  Fabrikschornsteinbau 

und  industrielle  Feuerungsanlagen,  Forst  •  Aachen. 

Verstorben: 

Lempe,  Theodor,  Oberingenieur,  Sterkrade. 
Schräder,  Carl,  Hütteningenieur.  Dortmund. 
Tellering,  Hermann,  Düsseldorf. 


Digitized  by  Google 


Die  Zeltschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 


=  STAHL  w  eisen  £ 

Ä  ZEITSCHRIFT        *  *°=T 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Redigiert  von 

Dr.  ing.  E.  Sohrödter,  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

(«scbÄfUlOhrw  des  Vereins  deutscher  EiienhDttenleute        GeschäftsfOhrer  der  Nordwestlich«»  Grupp«  de*  Vereins 
fOr  d     technisch     Teil  deutscher  Eisen-  und  Stahl -Industrieller. 

Nr.  3.  1.- Februar  1904.  24.  Jahrgang. 


Protokoll 

der 

Hauptversammlung  des  Vereins  „Eisenhütte  Oberschlesien", 

Zweigverein  des  „Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute", 
im  Theater-  und  Konzerthaus  zu  Gleiwitz  am  Sonntag  den  13.  Dezember  1903. 

(Fortsetzung  von  Seite  68.) 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahl  des  Vorstandes. 

3.  „Über  den  Ausgleich  von  Kraftschwankungen  bei  elektrisch  betriebenen  Walzenstraßen  und 
Fördermaschinen."    Vortrag  des  Hm.  Oberingenieur  Jlgner-Zabrse,  Donnersmarekhätte. 

4.  „Der  Einfluß  der  deutschen  Patentgesetzgebung  auf  die  Entwicklung  der  oberschlesischen  Eisen* 
Industrie."   Vortrag  des  Hrn.  Geh.  Bergrat  Professor  Dr.  H.  Wedding-Berlin. 

5.  „Über  Versuche  zur  Feststellung  der  für  Schlammversatzröhren  geeignetsten  Materialien." 
Referat  des  Hrn.  Direktor  O  b  s  t  -  Oderberg. 


Vorsitzender:  Wir  gehen  Aber  zu  Punkt  3  der  Tagesordnung  und  ich  erteile  Hrn.  Ober- 
iagenieur  Jlgner  das  Wort  zu  seinem  Vortrage: 

Ober  den  Ausgleich  von  Kraftschwankungen  bei  elektrisch  betriebenen 

Walzenstraßen  und  Fördermaschinen. 

Hr.  Oberingenieur  Carl  Jlgner -Donnersmarekhätte:  14.  H. !  Die  elektrische  Arbeitsfibertragung 
itt  langst  in  unseren  Gruben  und  Hütten  ein  unentbehrliches  Zwischenglied.  Die  Einführung  der- 
»«Iben  hat  sich  in  einem  Zeitraum  von  etwa  8  Jahren  vollzogen  und  zwar  seit  einiger  Zeit  so 
ichnell,  daß  nicht  selten  die  ursprünglichen  Zentralanlagen  um  das  Zehn-  bis  Zwanzigfache  der 
Betriebskraft  erweitert  wurden.  Dieser  Umstand  laßt  darauf  schließen,  daß  das  Programm  der 
elektrisch  anzutreibenden  Haschinen  ständig  erweitert  worden  ist.  Bei  den  zuerst  durchgeführten 
Antrieben  war  der  Nutzen  der  elektrischen  Übertragung  entweder  ziffernmäßig  leicht  darzustellen, 
oder  von  vornherein  so  einleuchtend,  daß  dieselbe  leicht  Eingang  linden  konnte,  sobald  die  tech- 
nische Entwicklung  der  Elektrotechnik,  wesentlich  seit  Einführung  des  Drebstroms,  sie  zur  Her- 
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Stellung  betriebssicherer  Anlagen  befähigte.  Aach  kann  man  sagen,  diese  ersten  Anlagen  waren 
vom  Standpunkte  der  Wirtschaftlichkeit  des  ganzen  Werkes  aus  eine  nicht  ins  Gewicht  fallende 
Größe.  Das  ist  aber  mit  der  Zeit  anders  geworden  uud  die  Elektrotechnik  erhielt  größere  Auf- 
gaben, z.  B.  erfolgte  der  Antrieb  der  unterirdischen  Grubenhaupt  Wasserhaltungen  elektrisch.  Für 
größere  Teufen  fährte  man  den  Nachweis,  daß  die  reinen  Betriebskosten  der  elektrischen  Wasser- 
haltung geringer  waren  als  diejenigen  der  unterirdischen  Dampfwasserbaltung,  während  flu-  ge- 
ringere Teufen  —  die  Grenze  sollte  bei  etwa  400  m  Teufe  liegen  —  die  Dampfwasserhaltung 
die  rentablere  sein  sollte.  Und  doch  sehen  wir  heute  der  elektrischen  Wasserhaltung  auch  für 
geringere  Teufen  den  Vorzug  geben,  wohl  unzweifelhaft  ein  Beweis  dafür,  daß  die  in  üblicher 
Weise  berechneten  Betriebskosten  bei  der  Frage,  elektrischer  Antrieb  oder  nicht,  nicht  allein  aus- 
schlaggebend waren,  daß  vielmehr  der  Einfluß  auf  die  Wirtschaftlichkeit  des  gesamten  Werkes 
im  weiteren  Sinne  in  Betracht  gezogen  werden  muß. 

Es  ist  aber  nicht  meine  heutige  Aufgabe,  wirtschaftliche  Vergleiche  zwischen  den  bisherigen 
Antriebsmethoden  nnd  dem  elektrischen  Antriebe  zu  ziehen,  vielmehr  will  ich  Ihnen  heute  die 
technische  und  wirtschaftliche  Lösung  der  Aufgabe,  Fördermaschinen  und  Walzwerke  elektrisch 
anzutreiben,  vorführen. 

Wenngleich  nach  dem  eben  skizzierten  Verlauf  der  Einführung  elektrischen  Antriebes  es  zu 
erwarten  gewesen  wäre,  daß  der  elektrische  Antrieb  dieser  Gattungen  Arbeitsmaschinen  sich  über 
kurz  oder  lang  Bahn  gebrochen  hätte,  so  ist  das  allgemeine  Interesse  an  diesen  Antrieben  er- 
heblich gewachsen  durch  technische  und  wirt- 
schaftliche Verbesseningen  in  der  Krafterzeugung. 
Die  beiden  neuen  Erscheinungen,  nämlich  die 
Dampfturbine  und  die  Gasmaschine,  betrieben 
durch  Hochofen-  und  Koksofengas,  entfalten  ihre 
Hauptvorzüge  erst  in  der  Verwendung  in  großen 
Einheiten,  weisen  also  geradezu  auf  ihren  Einbau 
in  großen  Kraftzentralen  hin,  während  ihre 
direkte  Verwendung  zu  den  Antrieben,  welche 
den  Gegenstand  meines  Vortrages  bilden,  gar 
nicht  oder  doch  nur  mit  großer  Schwierigkeit 
und  Vorsicht  möglich  ist.  Fördermaschinen  und 
Walzwerke  haben,  wie  bekannt,  einen  in  klein- 
sten Zeiträumen  zwischen  Null  und  einem  Maxi- 
mum wechselnden  Kraftbedarf,  dessen  Mittel 
schätzungsweise  bei  einem  Drittel  bis  Fünftel  des  maximaleu  liegt.  Es  ist  von  vornherein  klar, 
daß  der  wirtschaftliche  Erfolg  dieser  Antriebe  mehr  oder  minder  davon  abhängt,  in  welchem  Maße 
den  Krafterzeugern  die  Maxima  der  erforderlichen  Kraftstöße  ferngehalten  werden,  bo  daß  nur  der 
mittlere  Verbrauch  zu  leisten  ist,  wie  wir  das  in  ähnlicher  Weise  auch  bei  den  in  gleicher  Kichtnng 
umlaufenden  dampfbetriebenen  Walzenstraßen  mit  Hilfe  von  Schwungmassen  angestrebt  sehen. 

Wenn  wir  Kraftschwankungen  beseitigen  wollen,  müssen  wir  uns  zuerst  mit  der  Natur  der- 
selben vertraut  machen.  Am  einfachsten  liegt  der  Fall  bei  der  Hauptschacht-Fördermaschine. 
Sie  hat  die  Aufgabe,  in  einer  gegebenen  Zeit,  aus  einer  gegebenen  Teufe  mit  jedem  Zuge  eine 
gewisse  Menge  Material  zu  heben.  Ein  Zug  ist  im  wesentlichen  gleich  dem  andern  und  man 
kann  behaupten,  daß  eine  solche  Maschine  rhythmisch  intermittierend  arbeitet.  Jeder  Zug  der 
Fördermaschine  läßt  sich  nun  ohne  weiteres  in  vier  Zeitabschnitte  zerlegen,  nämlich  die  Anlaß- 
periode der  Fördermaschine,  in  welcher  dieselbe  auf  die  erforderliche  Geschwindigkeit  gebracht 
wird,  die  Periode  der  Fahrt  mit  der  verlangten  Geschwindigkeit,  die  Periode  des  Stillsetzens  der 
Fördermaschine  und  endlich  die  Periode  des  Ent-  und  Neubeladens  der  Fördergefäße,  welche  wir 
allgemein  als  Förderpause  bezeichnen.  Um  Ihnen  einen  Einblick  in  die  tatsächlichen  Verhältnisse 
einer  größeren  Fördermaschine  zu  gewähren,  habe  ich  in  Abbildung  1  den  Kraftbedarf  derselben 
veranschaulicht.  Die  Zeichnung  bezieht  sich  auf  eine  Trommelfördermaschine,  welche  imstande 
ist,  4800  kg  Nutzlast  mit  einer  mittleren  Geschwindigkeit  von  12  m  i.  d.  Sekunde,  mit  einer  maxi- 
malen von  19  m,  Sek.  aus  einer  Teufe  von  600  m  zu  heben,  wozu  f.  d.  Hub  80  Sekunden  er- 
forderlich sind.  Die  Maschine  entspricht  also  in  ihrer  Förderleistung  denjenigen,  welche  wir 
jetzt  häufiger  wiederkehrend  in  Oberschlesien  antreffen.  In  der  Anlaßperiode  hat  der  Elektro- 
motor abzugeben:  erstens  ein  Drehmoment  zur  Hebung  der  Nutzlast  von  4800  kg,  bei  voller 
Geschwindigkeit  entsprechend  etwa  1650  P.S.,  dazu  zweitens  ein  Drehmoment  zur  Beschleunigung 
der  Massen  der  Fördermaschine.  Diese  Massen,  bezogen  auf  den  Hebelarm  des  Seiles,  betragen 
bei  der  in  Frage  kommenden  Maschine:  die  Nutzlast  4800  kg,  16  Grabenwagen  6000  kg,  zwei 
Förderschalen  17  600  kg,  drei  Seile,  davon  ein  Unterseil,  29  000  kg,  zwei  Seilscheiben  im  Gerüst 


P.S. 


Abbildung  1.   Trommel  -  Fördermaschine. 
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6600  kg,  Fördertrommeln  30000  kg,  zasammen  rnnd  94  000  kg.  Daraus  ergibt  sich  ein  zusätz- 
liche» Drehmoment  bei  voller  Geschwindigkeit  entsprechend  einer  Leistung  von  2720  P.  S.  Zweck- 
mäßigerweise  werden  die  Massen  gleichmaßig  ansteigend  beschleunigt,  so  daß  das  Drehmoment 
wahrend  der  ganzen  Dauer  der  Anfahrt  sich  gleichbleibt,  wahrend  anderseits  die  Geschwindigkeit 
von  N'ull  bis  zur  vollen  Fördergeschwindigkeit  von  18  m/Sek.  ansteigt.  In  der  zweiten  Periode 
sind  zur  Fahrt  mit  voller  Geschwindigkeit,  wie  ohne  weiteres  ersichtlich,  1650  P.S.  aufzuwenden. 
Beim  Stillsetzen  der  Fördermaschine  ist  das  Drehmoment  der  Nutzlast  demjenigen  der  Verzöge- 
rang  der  Hassen  entgegengesetzt,  so  daß  es  eigentlich  genügen  maßte,  die  Kraftzufuhr  an  der 
Fördermaschinen  welle  einzustellen,  um  die  Fördermaschine  zum  Stillstand  zu  bringen.  Allein  die 
Rechnung  ergibt,  daß  die  Periode  des  Stillsetzens  der  Fördermaschine  namentlich  bei  größeren 
Tenfen  und  bei  der  Anwendung  von  Fördertrommeln  zu  lange  dauern  würde,  man  muß  deshalb 
eine  Bremsung  zu  Hilfe  nehmen,  entweder  eine  mechanische  oder  eine  elektrische,  welche  die 
Rückgewinnung  von  Arbeit  ermöglicht.  Eine  solche  Rückgewinnung  sichert  einer  elektrischen 
Fördermaschine  von  vornherein  einen  großen  Vorsprang  vor  der  Dampffördermaschine  zu,  einmal 
durch  den  ökonomischen  Gewinn,  anderseits  aber  dadurch,  daß  man  die  elektrische  Bremsung  auf 
die  erforderliche  Höhe  leichter  und  sicherer  einstellen  kann,  als  bei  einer  mechanischen  Bremse, 
da  es  sieb  um  eine  Behr  kraftige,  aber  kurzzeitige  Bremsung  handelt.  —  In  der  vierten  Periode 
endlich,  der  Periode  des  Stillstandes  der  Fördermaschine,  werden  die  Fördergefäße  für  den  neuen 
Anfing  vorbereitet.  Diese  Periode  ist  je  nach  der  Geschicklichkeit  der  Bedienungsmannschaft 
«et*  verschieden  lang,  immer  aber  ist  eine  geringste  Zeitdauer  vorhanden,  mit  welcher  gerechnet 
werden  maß,  die  also  nicht  unterschritten  wird,  sondern  nur  überschritten  werden  kann.  Im  vor- 
liegenden Falle  ist  für  das  Abziehen  der  acht  vollen  Kasten  und  Auffahren  der  acht  leeren  auf 
der  oberen  Hängebank  ein  Zeitraum  von  30  Sekunden  gerechnet.  Das  Diagramm  zeigt  nun, 
welchen  Einfluß  die  Förderpause  sowie  die  Wiedergewinnung  der  Verzögerungearbeit  auf  den  mitt- 
leren Kraftbedarf  der  Fördermaschine  haben.  Während  das  Mittel  desselben  ohne  Pause  1410  P.  S. 
betrügt,  ist  es  mit  Pause  auf  790  P.  S.  gesunken.  Dem  maximalen  Kraftbedarf  der  Förder- 
ma«ihine  von  4370  P.  S.  steht  also  ein  mittlerer  von  790  P.  S.  gegenüber.  Selbstverständlich 
niössen  ja  die  gleichen  Verhältnisse  auch  bei  der  Dampffördermaschtne  obwalten,  und  die  riesigen 
Zrlmderverhällnisse  derselben  sowie  der  Dampfverbrauch  gegenüber  den  normalen  Dampfmaschinen 
sind  ein  sprechendes  Zeugnis  dafür.  Eines  ist  aber  bei  dem  Diagramm  noch  besonders  hervor- 
inheben:  es  stellt  die  absoluten  Kraftleistungen  der  Fördermaschine  dar,  in  Beziehung  zu  der 
jeweiligen  Geschwindigkeit.  Nun  kann  man  aber  an  ein  Stromleitungsnetz,  wie  wir  es  für  alle 
anderen  elektrischen  Betriebe  nötig  haben,  den  die  Fördermaschine  antreibenden  Elektromotor 
nicht  unmittelbar,  sondern  nur  unter  Zwischenschaltung  eines  Anlaßwiderstandes  oder  einer 
anderen  Anlaßvorrichtnng,  auf  die  ich  später  zurückkommen  werde,  anschließen.  Die  durch  den 
Anlaßwiderstand  entstehenden  Energieverluste  sind  im  Diagramm  nicht  berücksichtigt.  Man  wird 
einwenden  können,  daß  es  ja  gar  nicht  nötig  sei,  so  schnell  anzufahren,  und  daß  mau  durch  die 
Langsamere  Anfahrt  die  hohen  Stromentnahmen  vermeiden  könne.  Gegeben  ist  die  Förderzeit, 
daran»  die  mittlere  Geschwindigkeit.  Nun  ist  im  Verhältnis  zu  dieser  die  maximale  Geschwindig- 
keit am  so  kleiner,  je  länger  ich  mit  voller  Geschwindigkeit  fahren  kann,  d.  h.  je  schneller  ich 
anfahre  und  je  schneller  ich  bremse.  Stoßen  Anfahr-  und  Bremsperiode  aneinander,  so  ist  offen- 
bar die  mittlere  Fördergeschwindigkeit  die  Hälfte  der  maximalen,  im  vorliegenden  Falle  wären 
das  24  m.  Bis  zu  dieser  müßte  ich  jetzt  beschleunigen.  Ich  hätte  also  statt  20"  beispielsweise 
33"  zur  Beschleunigung  nutzbar,  dadurch  würde  ich  am  Beschleunigungs-Drehmoment  10  °/» 
»paren,  um  hernach  bei  Berechnung  der  Leistung  25  %  mehr  Geschwindigkeit  einführen  zu  müssen, 
io  daß  das  Resultat  ungünstiger  ist. 

Es  hat  sich  herausgestellt,  daß  es  fast  für  jede  Förderanlage  eindeutig  eine  zweckmäßige 
maxiicale  Fördergeschwindigkeit  gibt,  wenn  man  mit  den  Werten  für  Beschleunigung  und  Ver- 
lagerung in  deu  praktisch  zweckmäßigen  Grenzen  bleiben  will,  für  die  Beschleunigung  etwa  0,7 
=  1  m  f.  d.  Sekunde,  für  die  Verzögerung  1  —  1,3  m/Sek.  Hervorzuheben  ist  noch,  daß  in  der 
Praxis  der  elektrischen  Fördermaschine  die  Abgrenzung  der  verschiedenen  Perioden  durch  Strom- 
zeiger außerordentlich  leicht  erkenntlich  gemacht  ist,  während  die  Einhaltung  der  Bremsperiode 
durch  außerordentlich  einfache  sog.  Retardiervorrichtungen  zwangläufig  bewirkt  wird.  Das 
Einkalten  der  Förderzeiten  ist  daher  unter  allen  Umstünden  gewährleistet,  während  bekanntlich 
bei  der  Dampffördermaschine  die  Förderzeit  unmittelbar  von  der  Geschicklichkeit  des  Maschinisten 
abhängt. 

Während  wir  so  gefunden  haben,  daß  bei  der  elektrischen  Fördermaschine  überall  feste  Ver- 
hältnisse vorliegen,  die  im  voraus  zu  überschauen  sind,  kommen  wir  leider  bei  dem  elektrischen 
Antrieb  von  Walzwerken  auf  ein  außerordentlich  wenig  aufgeschlossenes  Gebiet,  auf  welchem  der 
gmeinsamen  Tätigkeit  des  Walzwerkers  und  des  Maschinentechniken  ein  dankbare  Aufgabe  harrt. 
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Abbildung  2.    Walzperiode  eines  Triogerüstes. 


In  der  Literatur  finden  wir  über  den  Kraftverbranch  von  Walzwerken  fast  nichts;  die  Dimensio- 
nierung der  Antriebsinaschinen  scheint  nach  Fanstregeln  vorgenommen  zn  sein,  and  wenn  wir  eine 
mangelnde  Erkenntnis  des  Verhaltens  von  Elektromotoren  beim  Zusammenarbeiten  mit  Schwung- 
massen hinzunehmen,  so  sind  die  seinerzeit  vorgekommenen  Mißerfolge  des  elektrischen  Antriebes 
von  Walzwerken  wohl  erklärlich.  Anderseits  muß  gesagt  werden,  daß  der  Kraftverbranch  eines 
Walzwerks  in  hohem  Maße  von  der  mehr  oder  minder  geschickten  Handhabnng  desselben  abhängt. 

Wenn  wir  in  den  Kreis  unserer  Betrachtung  zunächst  die  während  der  Dauer  einer  Walz- 
periode in  gleicher  Richtung  mit  annähernd  gleicher  Geschwindigkeit  umlaufenden  Walzenstraßen 
ziehen,  so  ergibt,  der  Leerlauf  der  Walzen  schon  einen  beträchtlichen  Energieverbranch,  der  durch 

Anziehen  der  Walzenlager  beliebig  hoch  steigen 
kann.  Die  Energiezeiger  der  antreibenden  Elektro- 
motoren geben  hierüber  exakten  Aufschluß,  ebenso 
über  eine  andere  wichtige  Frage,  nämlich  die 
richtige  Kalibrierung  der  Walzen.  Schon  bei 
der  geringen  Zahl  der  bisher  ausgeführten  elek- 
trischen Walzwerke  hat  die  Kontrolle  des  Kraft- 
verbrauchs zu  Änderungen  der  Kalibrierung 
geführt,  so  daß  Kraftersparnisse  einerseits  nnd 
verbesserte  Arbeit  anderseits  die  Folge  waren. 
Ein  dritter  veränderlicher  Faktor  ist  die  Tem- 
peratur des  Walzmaterials,  allein  gegen  zn 
grobe  Mißgriffe  ist  in  der  Regel  das  Walzwerk 
selbst  durch  seine  Bruchkuppelung  geschätzt. 
Wenn  wir  dem  Walzwerksbetriebe  ins  Einzelne  nachgehen,  so  mnß  das  Einführen  des  Walzguts 
in  die  Walzen  von  einem  kräftigen  Stoß  begleitet  sein,  einmal  indem  das  Material  auf  die 
Geschwindigkeit  der  Walzen  beschleunigt  werden  muß,  zum  andern,  weil  das  eintretende 
Material,  um  von  der  Walze  mitgenommen  zu  werden,  eine  Formänderung  erleiden  muß,  bei 
welcher  ein  Teil  des  Materials  voreilt,  ein  anderer  Teil  zurückgedrängt  wird;  nach  Mitnahme  des 
Matertals  durch  die  Walzen  sind  die  Formänderungen  natürlich  geringer.  Wenn  man  ein  Schema- 
tische»  Diagramm  eines  einzelnen  Gerüstes  eines  solchen  Walzwerks  aufstellen  will,  so  würde  man 
ein  Diagramm  wie  das  hier  in  Abbildung  2  vorgeführte  erhalten.  Es  zeigt,  daß  im  Walzwerk 
zweierlei  Arten  von  Kraftschwankungen  vorhanden  sind,  nämlich:  erstens  diejenigen,  aus  der  Ab- 
wechslung von  Walzarbeit  und  Pausen  herrührend, 
und  zweitens  die  Schwankungen  innerhalb  der 
ganzen  Walzperiode,  weil,  während  die  Pausen 
naturgemäß  immer  annähernd  gleich  lang  bleiben, 
die  Walzarbelt  von  Stich  zu  Stich  länger  dauert. 
Diese  periodischen  Schwankungen  hängen  direkt 
mit  der  Kalibrierung  zusammen,  und  es  scheint 
fast  nach  den  neueren,  über  die  Kalibrierung 
in  „Stahl  und  Eisen"  veröffentlichten  Unter- 
suchungen, daß  der  voneinander  unabhängige 
Antrieb  der  einzelnen  Gerüste  durch  Ermöglich nng 
der  Änderung  der  Geschwindigkeit  innerhalb  der 
Periode  erhebliche  Vorzüge  besitzen  kann.  Über 
die  absolute  Höhe  des  Kraftverbrauchs  namentlich 
bei  den  schwereren  Blockstraßen  besitzen  wir 
leider,  wie  gesagt,  wenig  Material;  eine  noch 

viel  geringere  Kenntnis  desselben  haben  wir  aber  von  den  Reversierwalzwerken,  obgleich  auch  hier 
der  Augenschein  lehrt,  daß  die  Dampfreversiermaschine  wie  ihre  Zwillingsschwester,  die  Dampf- 
fördermaschine, einen  Dampfverbrauch  besitzt,  der  zu  der  wirklichen  Nutzarbeit  kaum  im  rechten 
Verhältnis  steht. 

Elektrische  Reversierwalzenstraßen  sind  bisher  nicht  ausgeführt  worden;  die  Möglichkeit 
der  technisch  einwandfreien  Durchführung  habe  ich  in  einer  früheren  Veröffentlichung  in  „Stahl 
und  Eisen4**  auf  Grund  eines  Versuches  an  einer  größeren  Fördermaschine  dargetan. 

Das  Diagramm  (Abbildung  3)  soll  die  inneren  Vorgänge  beim  elektrischen  Betriebe  ver- 
anschaulichen. Wie  bei  der  Fördermaschine,  müssen  auch  hier  vom  Stillstand  der  Maschine  aus 
die  Massen  beschleunigt  werden,  einerseits  aber  ist  hierfür  eine  wesentlich  kürzere  Zeit  mit 
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Abbildung  8.    Elektrisches  Reversierwalxwerk. 


•  Verpl  „Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  13  S.  769. 
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Krickstcht  auf  die  Abkühlung  des  Eisens  zur  Verfügung,  anderseits  sind  die  Manseti  kleiner, 
wegen  der  nnr  geringen  Umfangsgeschwindigkeit  der  Walzen.  Wir  legen  auch  hier  ein  konstantes 
Drehmoment  zugrunde  und  beschleunigen  das  Walzwerk  mit  demselben  bis  zu  einer  Geschwindig- 
keit, welch«  ein  sicheres  Fassen  des  Walzgutes  ermöglicht,  beiläufig  etwa  der  Hälfte  der  maximalen 
Walzgesch windigkeit,  welche  hier  zu  2  ni.Sek.  angenommen  ist.  Von  dem  gegebenen  maximalen 
Drehmoment  braucht  jetzt  die  Walzarbeit  einen  Teil,  während  der  andere  immerhin  der  Be- 
schleunigung dient  bis  auf  die  maximale  Walzgeschwindigkeit.  Mit  Erreichung  dieser  fällt  das 
Orehmoment  stark  ab,  und  es  muß  bald  nicht  nur  die  Kraftzufuhr  abgestellt  werden ,  sondern 
der  ein  negatives  Drehmoment  bildenden  Walzarbeit  muß  ein  ferneres  sehr  großes  negatives 
Drehmoment  als  Bremsdrehinoment  hinzugefügt  werden,  um  die  Geschwindigkeit  der  Walzen  bis 
tun  Austritt  des  Walzgutes  stark  herabzumindern  und  alsdann  die  Maschine  ganz  zum  Stillstand 
in  bringen.  Darauf  beginnt  unmittelbar  das  Spiel  von  neuem.  Unter  Berücksichtigung  der 
verschiedenen  Geschwindigkeiten  ergibt  sich  dann  das  vorliegende  Kräftediagramm,  das,  wie  das 
Fftrdermascbinendiagrainm,  in  den  Senkrechten  die  Pferdestärken,  in  den  Wagerechten  Sekunden 
bezeichnet.  Das  Diagramm  gibt  interessante  Lehren:  Wenn  man  die  Drehmomente  in  Rücksicht 
sieht,  welche  den  Flachendrücken  auf  die  Kolben  der  Dampfrevereiermaschine  entsprechen,  so  ist 
zwischen  den  Diagrammen  dieser  und  der  elektrischen  Reversierstrecke  kaum  ein  Unterschied, 
sobald  es  sich  um  positive  Arbeitsleistung  handelt,  dagegen  läßt  sich  bei  der  Dampfmaschine  die 
Bremsarbeit  nicht  zurückgewinnen,  was  wir  elektrisch  möglich  machen.  Das  Diagramm  zeigt 
auch,  in  welchem  Verhältnis  Beschleunigung«-  bezw.  Bremsarbeit  zur  Nutzarbeit  stehen,  so  daß 
die  Rückgewinnung  der  Bremsarbeit  von  außerordentlicher  ökonomischer  Bedeutung  sein  muli. 
Das  Diagramm  zeigt  aber  noch,  daß  ein  elektrisch  betriebenes  Reversierwalzwerk  ganz  aus  sich 
selbst  die  Frage  löst,  zu  Beginn  der  Walzperiode  mit  geringerer  Geschwindigkeit  zu  walzen  und 
dieselbe  allmählich  zu  erhöhen,  denn  es  sind  hier  ganz  analoge  Verhältnisse,  wie  wir  sie  vorhin 
bei  den  Geschwindigkeitsverhaltnissen  der  Fördermaschine  gefunden  haben. 

Es  ist  ohne  weiteres  einleuchtend,  daß  wir  die  Kraftschwankungen  der  in  Frage  kommenden 
Miächinen  nicht  beseitigen  können  einerseits  ohne  Vermehrung  der  Anlagekosten,  anderseits 
ohne  einen  entsprechenden  Mehraufwand  der  Arbeit  gegenüber  der  effektiv  zu  leistenden.  Je 
vollkommener  wir  ausgleichen  wollen,  desto  kostspieliger  ist  der  Ausgleich.  Freilich  geht  damit 
Hand  in  Hand  die  Ermäßigung  der  Betriebskosten.  Wenn  wir  beispielsweise  die  intermittierende 
Arbeit  der  Fördermaschine  umwandeln  können  in  die  gleichmäßige  Kraftabnahme  bei  einer  vor- 
züglich arbeitenden  Dampfmaschine  oder  einer  Hochofen-Gasmaschine,  und  wäre  es  mit  einem 
Verloste  von  40  oder  50  °/»  der  Arbeit,  so  kommen  wir  immer  noch  auf  Verbrauchszahlen  an 
Dampf  oder  Gas,  die  gegenüber  den  mit  der  bisherigen  Dampffördennaschine  erreichten  einen 
sehr  großen  ökonomischen  Vorsprnng  bedeuten.  Hinzu  kommt,  daß  anch  bei  uns  die  Neigung 
im  Zonehmen  begriffen  ist,  zugunsten  einer  Ersparnis  von  Personal  nnd  Betriebskosten  eine 
erhöhte  Kapitalaufwendung  zu  machen.  Bei  Zechen,  bei  welchen  die  Förderung  durch  Syndikate 
beschränkt  ist,  fallen  Ersparnisse  an  Eigenverbrauch,  die  ja  mit  dem  Verkaufspreise  in  Rechnung 
«  stellen  wären,  erheblich  ins  Gewicht.  Aber  auch  bei  der  Verwendung  von  zurzeit  minder- 
wertigem Material,  wie  bei  uns  die  Staubkohle,  ist  die  Vorwendung  von  Dampffressern  wirt- 
schaftlich nicht  zu  rechtfertigen;  fällt  es  doch  niemandem  ein,  auch  wenn  er  Wasserkraft  zurzeit 
ibrig  hat,  eine  Turbine  von  schlechtem  Wirkungsgrad  einzubauen,  und  der  Ersatz  der  mit  Hoch- 
ofengas gefeuerten  Dampfkessel  in  Verbindung  mit  Dampfmaschinen  durch  die  Gasmaschine  bestätigt 
die  Richtigkeit  dieses  Gesichtspunktes,  obgleich  viele  Werke  noch  lange  nicht  in  der  Lage  sind, 
ihre  ganze  Gasproduktion  zu  verwerten.  —  Bei  den  in  gleicher  Richtung  umlaufenden  Walzenstraßen 
icheint  der  Ausgleich  der  Kraftschwankungen  ziemlich  einfach  zu  sein,  indem  man  die  frühere 
Dampfmaschine  durch  einen  gleich  großen  Elektromotor  ersetzt  und  der  Achse  das  Schwungrad  beläßt. 
Man  hat  das  anfangs  gemacht,  und  war  überrascht,  als  der  Elektromotor  stets  überlastet  wurde. 

Es  erscheint  von  vornherein  selbstverständlich,  daß  zum  Zusammenarbeiten  mit  Schwung- 
massen nur  solche  Elektromotoren  brauchbar  Bind,  bei  welchen  mit  der  Belastung  des  Motors  die 
Umdrehungszahl  desselben  zurückgeht,  damit  eben  die  Schwungmassen  sich  entladen  können.  Die 
ersten  verdienstvollen  Untersuchungen  über  diesen  Gegenstand  rühren  von  Lasche  von  der 
Allgemeinen  Elektrizität*  -  Gesellschaft,  her ,  welcher  Gelegenheit  hatte ,  in  dem  Kupferwalz- 
werk dieser  Gesellschaft  an  der  Oberspree  Untersuchungen  anzustellen.  Das  Diagramm  (Abbildnng  4) 
«t  seiner  Arbeit,  die  in  „Stahl  und  Eisen"  1899  Seite  905  ff.  veröffentlicht  ist,  entnommen.  Das 
Rechteck  A  B  C  l)  stellt  die  stoßweise  Entnahme  des  Walzwerkes  dar,  bis  K  dauert  die  Er- 
holungspause. Man  gibt  nun  dem  Elektromotor  einen  solchen  Unterschied  zwischen  Leergangs- 
Umdrehnngszabl  nnd  derjenigen  der  vollen  Belastung,  daß  er  seine  höchste  Last  in  dem  Augen- 
blick erreicht,  wo  die  Belastung  der  Walzenstrecke  durch  das  Walzenmaterial  zu  Ende  geht. 
Lasche  bat  angenommen,  daß  der  Motor  dabei  mit  50  °/o  überlastet  werden  könne.    Dabei  muß 
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der  Motor  so  bemessen  sein,  daß  er  die  vorher  aas  dem  Schwungrad  entnommene  Arbeit  nach 
Aufhören  der  Walzwerksbelastung  in  der  Pause  wieder  in  dasselbe  hineinladen  kann.  Es  muß 
also  A  B  F  C  gleich  sein  F  D  K.  Nun  ist  aber  das  Rechteck  A  B  C  D  eine  nicht  im  voraas 
genau  festzustellende,  auch  nach  der  Natur  des  Walzwerkebetriebes  wechselnde  Große.  Vergrößert 
sich  daher  dieses  Rechteck  auch  nur  nach  einer  Seite,  so  ist  die  Folge  eine  Überschreitung  der 
dem  Motor  bestimmten  Belastung.  Auch  wenn  die  Pause  sich  verkürzt,  ist  die  Folge  eine  Be- 
lastungsüberschreitung bei  der  nächsten  Beanspruchungsperiode.  Wie  weiterhin  aus  dem  Diagramm 
ersichtlich,  bilden  in  demselben  die  fortlaufenden  Beanspruchungen  des  Motors  Dreiecke,  und  der 

Inhalt  derselben  ist  ja  nur  die  Hälfte  des  auf 
gleicher  Grundfläche  mit  gleicher  Höhe  errich- 
teten Rechtecks.  Mit  anderen  Worten:  Die 
mittlere  Leistung  des  Motors  verhält  sich  zur 
maximalen  wie  1:2,  so  daß  zur  Speisung  des 
Motors  eine  mindestens  doppelt  so  große  Priinär- 
maschine  erforderlich  ist,  als  der  mittleren  Arbeit 
entspricht. 

Die  Walzwerksdampfmaschine  arbeitet  gün- 
stiger. Ihr  Verhalten  ist  zuerst  das  gleiche  wie 
das  des  Motors.  Sie  belastet  sich  wie  dieser, 
die  Schwungmassen  zur  Arbeitsleistung  heran- 
ziehend. Aber  dann  kommt  ein  Augenblick,  in 
welchem  die  Steuerung  eine  größere  Füllung 
nicht  mehr  zuläßt,  und  dann  kann  die  Tourenzahl 
der  Maschine  weiter  sinken  und  die  Schwung- 
massen können  weiter  Arbeit  leisten,  ohne  daß  die  Dampfmaschine  noch  mehr  belastet  wird. 
Wenn  auch  das  Drehmoment  der  Dampfmaschine  dann  konstant  bleibt,  so  nimmt  doch  mit 
abnehmender  Tourenzahl  die  Leistung  ab.  In  der  Regel  wird  man  natürlich  mit  der  Touren- 
zahl nicht  so  weit  heruntergehen,  da  ja  ans  dem  bekannten  Grundgesetz  folgt,  daß  bei  einem 
Tourenabfall  von  30°/o  die  Hälfte  der  dem  Schwungrade  innewohnenden  Energie  herausgenommen 
ist  In  Walzwerken  sieht  man  oft  genug  den  zu  großen  Tourenabfall,  wobei  der  Dampfmaschine 
die  Puste  ausgeht,  und  den  Walzwerksbetrieb  unterbricht.  Der  Motor  hätte  sich  in  gleichem 
Falle  immer  stärker  belastet,  bis  seine  Sicherungen  durchsehmolzen.  Es  ist  ersichtlich,  daß 
man  die  Dampfmaschine  kleiner  dimensionieren  konnte  als  den  Elektromotor,  und  die  ersten  Miß- 
erfolge werden  klar.  Nun  kann  man  aber  den 
Elektromotor  durch  eine  von  mir  vorgeschlagene 
Regelung  zwingen,  das  gleiche  Verhalten  wie  die 
Dampfmaschine  zu  zeigen,  so  daß  die  Arbeits- 
leistang des  Motors  sich  tatsächlich  nicht  mehr 
in  der  erwähnten  Dreiecksform,  sondern  in  Recht- 
ecksform, and  zwar  sowohl  bei  gleichzeitiger 
Entladung  der  Schwungmassen,  wie  bei  der 
Wiederaufladung  derselben  darstellt.  Wenn  bei 
der  Entladung  der  Schwungmassen  der  Zeitpunkt 
der  mittleren  Belastung  des  Elektromotors  ge- 
kommen ist,  so  beginnt  man  den  Motor  zu 
regein,  entweder  durch  Widerstände  oder  durch 
Änderung  des  Magnetfeldes,  so  daß  man  ihn 
hindert,  über  das  gewollte  Maß  hinaus  Strom 

aufzunehmen.  Die  Verstellung  der  Schaltapparate  erfolgt  also  genau  im  Verhältnis  zur  sich 
ändernden  Tourenzahl,  Bie  könnte  demnach  durch  einen  Fliehkraftregler  erfolgen. 

Im  Diagramm,  Abbildung  5,  zeigt  sich  zunächst  ein  Ansteigen  der  Motorleistung  bei  der 
gleichzeitigen  Entladung  der  Schwungmassen,  bis  zu  der  festgesetzten  Maximalleistung,  dann 
beginnt  die  Regelung,  und  die  Motorleistung  bleibt  konstant,  oder  doch  nahezu  konstant,  bis  der 
Belastungsstoß  des  Walzwerkes  vorbei  ist;  dann  beginnt  die  umgekehrte  Regelung  and  die 
Schwungmassen  werden  nnn  mit  der  vollen  Energie  des  Motors  so  lange  aufgeladen,  bis  die 
Regelung  aufhört;  erst  dann  entlastet  sich  der  Motor.  Es  wird  im  regelrechten  Betriebe  kaum 
Schwierigkeiten  bieten,  es  so  einzurichten,  daß  die  Schwangmassen  eben  erst  oder  noch  nicht 
ganz  aufgeladen  sind,  wenn  der  nächste  Walzwerksstoß  kommt  ;  tatsächlich  ist  dann  der  Motor 
konstant  belastet;  kommt  ein  kleinerer  Walzstoß,  so  entlastet  sich  der  Motor  natürlich, 


SHimuigrwl- 


Motor- 


I  \ 


Abbildung  5.   Regulierung  System  Jlgner. 
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gTflberen  Abfall  der  Tonrenzahl  ausgeglichen,  die  Wiederau fladnng  einer  späteren  Zeit  vorbehaltend. 
Die  Tourenänderungen  des  Schwungrades  sind  im  Diagramm  gleichfalls  eingetragen.  Wenn  diese 
Regelungsroethode  auch  nicht  so  vollkommen  arbeitet,  wie  sie  hier  theoretisch  vorgeführt  ist,  so 
«eben  wir  doch,  daß  sie  zu  erheblich  kleineren  Motorgrößeo  führt,  als  die  frühere  Methode.  Die 
erfolgreiche  Durchführung  dieser  Regelmethode  setzt  außer  der  richtigen  Bemessung  der  Motor- 
grötte  auch  noch  voraus,  daß  mit  der  Walzenstraße  genügend  große  Schwungmassen  verbunden 
«erden  kennen.  Das  ist  nun  aber  leider  nicht  immer  der  Fall,  und  zwar  ist  in  vielen  Fallen 
die  geringere  Umdrehungszahl  der  Walzenstrecken  die  Ursache;  ist  eine  Übersetzung  zwischen 
Motor  und  Walzwerk  eingeschaltet,  wie  vielfach  bei  Dreiistrombetrieb,  so  kann  man  sich  helfen, 
indem  man  einen  Teil  der  Schwungmassen  auf  die  Walzenstrecke  setzt,  einen  andern  mit  dem 
Motor  verbindet.  In  Gleichstromanlagen  haben  wir  noch  andere  Wege,  um  eine  nahezu  gleich- 
mäßige Energieentnahme  bei  der  Stromerzeugerstelle,  wenn  die  Schwungmassen  nicht  ausreichen, 
zn  erzielen.  Diese  bestehen  zunächst  in  der  Anwendnng  einer  PufTer-Akkumulatorenbatterie,  wie 
sie  mit  Erfolg  in  fast  allen  Straßenbahnzentralen  zur  Anwendung  kommt.  Freilich  wird  man 
aneb  hier,  wenn  man  nicht  zu  große  Batterien  erhalten  will,  eine  Steuerung  der  Entladung  und 
Ladung  der  Batterie  vornehmen  müssen,  welche  gleich  der  Schwungmassenentladung  die  Batterie 
heranzieht«  ohne  die  Zentralenleistung  zu  ändern.  Ein  anderes  Mittel  ist  die  von  Gisbert  Kapp 
schon  im  Jahre  18M3  angegebene  Puffermaschine;  Kapp  schaltet  eine  Gleichst rommaschine, 
mit  einem  Schwungrade  verbunden,  wie  einen  Elektromotor  ins  Netz.  Die  Maschine  sollte  dann 
abwechselnd  als  Dynamo  arbeiten  und,  von  dem  Schwungrade  getrieben,  Energie  ins  Netz  liefern, 
das  andere  Mal,  als  Motor  arbeitend,  das  Schwungrad  aufladen.  Der  Gedanke  wurde  1901  vom 
Ingenieur  Meyersberg  der  Union  Elektrizitäts-Gesellschaft  wieder  aufgegriffen.  Das  Wichtigste 
ist  auch  in  diesem  Falle  die  Regulierung,  welche  die  Maschine  im  gegebenen  Augenblick  zur 
Stromabnahme  heranzieht  nnd  die  Pansen  znr  Aufspeicherung  ausnützt.  Während  Kapp  die  im 
Stromkreise  durch  Änderung  der  Spannnng  bei  Belastungsändernng  auftretenden  Schwankungen 
zur  Regnlierungseinleitung  benutzte,  will  Meyersberg  die  Stromschwankungen  zn  demselben 
Zweck  anmittelbar  benutzen,  indem  er  den  von  der  Zentrale  kommenden  Strom  um  die  Schenkel 
der  Puffermaschine  führt  und  ihn  so  znr  Erregung  derselben  benutzt.  Leider  geben  die  von  ihm 
veröffentlichten  Resultate  einer  kleinen  Versuchsanlage  kein  klares  Bild;  die  gewählten  Entladungs- 
zeiten von  mindestens  21/!  Minuten  kommen  in  der  Praxis  kaum  vor;  anch  ist  in  dieser  Ent- 
ladnngsdauer  die  von  der  Zentrale  gelieferte  Stromstärke  auf  das  Dreifache  der  normalen  gestiegen. 
Wenn  danach  die  Anordnung  auch  noch  nicht  vollkommen  durchgebildet  ist,  so  ist  das  doch  nur 
eine  Frage  der  Zeit,  und  sie  verspricht  alsdann  ein  wertvolles  Hilfsmittel  zum  Schwanknngs- 
aasprleicb  zu  werden. 

Die  zunehmende  Zentralisation  der  Krafter zeugnng  bedient  sich  aber  meistens  der  Kraft- 
Terteilnng  durch  Drehstrom,  weil  hei  den  großen  Kräften  und  Entfernungen  die  Wahl  hoher 
Spannungen  unbedingt  geboten  scheint.  2000  bis  3000  Volt  sind  keine  Seltenheit  mehr  und  man 
denkt  schon  ernstlich  an  die  Anwendnng  von  Spannungen  bis  6000  Volt.  Nun  ist  aber  der 
Drehstrommotor  üblicher  Bauart  ein  ungefüger  Geselle ;  er  will  bei  veränderlicher  Belastung  unter 
keinen  Umständen  eine  andere  niedrigere  Umdrehungszahl  sich  aufdrücken  lassen,  als  seiner  dnreh 
Polzahl  und  Wechselzahl  gegebenen  entspricht.  Erheischt  daher  ein  Walzwerk  eine  veränderliche 
Tourenzahl,  so  bleibt,  wenn  eine  Drehstromzentrale  vorhanden  ist,  nichts  anderes  übrig,  ah»  zn 
der  beim  Eisenbahn-  nnd  Beleuchtnngs-Zentralen-Betrieb  schon  allgemein  angewandten  Umformer- 
anordnung zn  greifen.  Zwischen  Walzwerk,  das  nun  durch  einen  für  jede  Tourenzahl  regelbaren 
Gleichstrommotor  angetrieben  wird,  und  der  Drehstromzeutrale  läuft  ständig  eine  Drehstrom- 
(rleichstrom-Motordynamo,  nnd  diese  ermöglicht  dann  einen  ganz  vorzüglichen  Schwankungs- 
augleich,  indem  man  dieselbe  mit  Schwungmassen  versieht  nnd  alsdann  den  zugehörigen  Motor 
Dach  den  oben  entwickelten  Grundsätzen  reguliert.  Während  man  nun  bei  gußeisernen  Rädern 
«nd  wesentlich  bei  Walzwerksrädern  mit  der  Umfangsgeschwindigkeit  nicht  über  30  bis  35  m 
gehen  darf,  ist  man  durch  Verwendung  von  Stahlguß  unter  wesentlicher  Erhöhung  der  Sicherheit 
in  der  Lage,  mit  der  Umfangsgeschwindigkeit  höber  zu  gehen,  und  es  sind  mit  vollem  Erfolg 
Umfangsgeschwindigkeiten  bis  zu  80  m  i.  d.  Sekunde  ausgeführt  worden.  Freilich  muß  man  dann 
das  Rad  als  eine  ungeteilte  volle  Scheibe  mit  verdicktem  Rand  herstellen  und  erhält  dabei  mit 
Leichtigkeit  für  80  m  i.  d.  Sekunde  Umfangsgeschwindigkeit  eine  zehnfache  Sicherheit  des  Materials. 
Diese  Herstellung  begrenzt  den  äußeren  Durchmesser  durch  die  Möglichkeit  des  Bahntransportes 
anf  4400  mm,  und  man  bekommt  dadurch  eine  niedrigste  Umformertourenzahl  von  375  minutlichen 
Umdrehungen.  Wenn  man  berücksichtigt,  daß  ein  solches  Rad  von  80  m  Umfangsgeschwindigkeit 
die  siebenfache  Leistung  eines  solchen  von  30  m  bei  gleichem  Gewicht  und  gleichem  Tourenabfall 
bat,  so  erhellen  ohne  weiteres  die  überaus  günstigen  Verhältnisse  eines  Umformers  zur  Unter- 
bringung gToßer  Ausgleichskräfte  gegenüber  dem  Einbau  von  Massen  auf  die  Walzenstraße.  Man 
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kann  auch  mehrere  Walzenstraßen  durch  einen  Umformer  abgleichen.  Ein  Beispiel  hierfür  bietet 
die  elektrische  Walzwerksanlage  der  Bethlen-Falvahtttte  in  Schwientochlowitz,  von  der  Union 
Elektrizitäts-Gesellschaft  gebaut,  bei  welcher  ein  so  guter  Ausgleich,  erreicht  ist,  daß  der  Anschluß 
der  Walzwerksaulage  an  das  Netz  der  Oberschlesischen  Elektrizität» -Werke  aasgeführt  werden 
konnte.  Die  Abbildungen  des  dortigen  Umformers  habe  ich  hier  ausgestellt.  Das  Stahlguß- 
Schwungrad  hat  20  t  Gewicht,  der  mit  Hochspannung  von  6000  Volt  gespeiste  Drehstrommotor 
eine  Leistung  von  600  P.  S.,  während  die  Gleichstromdynamo  für  Stöße  bis  1 500  P.  S.  eingerichtet 
ist.  Selbstverständlich  sind  außer  dem  Stahlgußrad  auch  die  Walzenstraßen,  die  mit  den  Motoren 
unmittelbar  verkoppelt  sind,  noch  mit  kleineren  Schwungrädern  ausgerüstet. 

Bei  elektrischen  Fördermaschinen  kommt  es  nicht  allein  darauf  an,  einen  Rraftausgleich  zu 
erzielen,  von  gleicher  Wichtigkeit  ist  die  Verminderung  und  Vermeidung  der  durch  das  Anlassen 
entstehenden  Verluste  und  die  Rückgewinnung  der  Brems- Energie,  wie  auch  die  sichere  und  leichte 
Manövrierung.  Man  hat  es  unternommen,  unter  Preisgabe  der  Verluste  im  Anlaß  widerstand  den 
die  Fördermaschine  treibenden  Drehstrommotor  unmittelbar  an  das  Netz  einer  Zentrale  anzu- 
schließen, indem  man  die  auf  den  Zentraldampfmaschinen  befindlichen  Schwungmassen  zum  Aus- 
gleich heranzog.  In  dem  Diagramm,  Abbildung  6,  habe  ich  die  Verhältnisse  einer  Trommel- 
Fördermaschine  für  2500  kg  Nutzlast  dargestellt,  welche  durch  elektrische  Drehstromübertragung 

von  einer  Tandem  •  Dampfmaschine  betrieben  wird. 
Die  Maximalbeanspruchnng  der  Fördermaschine  fällt 
mit  der  Maximalleistung  der  Dampfmaschine  zu- 
sammen. Das  Schwungrad  ist  für  einen  Ungleich- 
förmigkeitsgrad  von  1  :  300  berechnet,  so  daß  also 
die  nach  der  Natur  des  Dampfmaschinenbetriebes 
erforderlichen  größtmöglichen  Schwungmassen  vorhan- 
den sind.  Wenn  man  die  Diagramme  1  und  6  ver- 
gleicht, erkennt  man  auch  ohne  weiteres  die  Verluste 
durch  den  Anlaßwiderstand;  sie  sind  gekennzeichnet 
durch  das  Dreieck  ABC.  Es  ist  ohne  weiteres  zu 
ersehen,  daß  die  Dampfmaschinenleistung  von  2000  P.  S. 
nicht  im  richtigen  Verhältnis  zu  der  reinen  Förder- 
leistung von  550  P.  S.  steht  und  daß  ferner  das 
Schwungrad  der  Dampfmaschine,  auch  wenn  es  in 
den  größtmöglichen  Dimensionen  ausgeführt  wird,  eine 
Pufferung  nur  in  geringem  Maße  vollbringt.  Es  er- 
scheint daher  fast  ausgeschlossen,  große  Trommel- 
Fördermaschinen  nach  dieser  Anordnung  zu  betreiben. 
Bei  Koepescheiben  liegen  die  Verhältnisse  um  ein 
geringes  günstiger,  und  bei  ganz  kbinen  Fördermaschinen  für  geringe  Geschwindigkeiten  kann 
es  zahlreiche  Fälle  geben,  in  deuen  die  Einfachheit  der  äußeren  Anordnung  über  die  Nachteile 
hinwegsehen  hilft,  zumal  ja  bei  diesen  Maschinen  auch  nicht  die  Steuerungsschwierigkeiten  wie 
bei  den  großen  vorhanden  sind. 

Ist  in  Gleichstrom-Zentralen  eine  Akkumulatorenpufferbatterie  vorhauden,  welche  den  Aus- 
gleich der  Kraftschwankung  übernimmt,  so  handelt  es  sich  darum,  die  Anlaßverluste  nach  Möglich- 
keit zu  vermeiden  und  eine  sichere  Manövrierung  zu  erreichen.  Über  die  verschiedenen  Anlaß- 
methoden in  diesem  Falle,  nämlich  wo  eine  Akkumulatorenbatterie  vorhanden  ist,  liegen  so 
außerordentlich  gründliche  und  eingehende,  in  den  Nachrichten  der  Siemens  &  lialske  Aktien- 
gesellschaft erschienene  Arbeiten  von  Oberingenieur  Köttgen  der  Firma  Siemens-Schuckert  vor, 
daß  ich  es  mir  versagen  kaun,  jetzt  darauf  einzugeben;  sie  gehen  auch  über  deu  Rahmen  meines 
Vortrages  hinaus.  Abor  wie  schon  ans^edentet,  war  die  der  Elektrotechnik  gestellte  Aufgabe  nicht 
die,  eine  Fördermaschine  überhaupt  elektrisch  auzutreiben,  sondern  sie  so  anzutreiben,  daß  sie 
ohne  weiteres  von  jeder  Kraftzentrale  gespeist  werden  konnte,  damit  das  gesteckte  Ziel,  alle 
Arbeiten  mit  Hilfe  elektrischer  Übertragung  von  großen,  billig  arbeitenden  Zentralen  verrichten 
zu  lassen,  erreicht  werden  konnte.  Als  Gleichwert  für  den  selbstverständlichen  Mehraufwand  au 
Kapital  muß  ein  erheblicher  wirtschaftlicher  Fortschritt  gegenüber  der  früheren  Antriebsmethode 
erreicht  werden.  Bei  Gleichstrom-Zentralen  ist  dieses  Resultat  wohl  zu  erreichen.  Bei  Dreh- 
stroin-Zentralen  ist  das  Resultat  sehr  zweifelhaft,  wenn  mau  den  Motor  der  Fördermaschine  aufs 
Netz  schaltet,  wie  in  Abbildung  H  dargestellt.  Bei  den  Bestrebungen  nach  Zentralisation  war 
daher  dein  elektrischen  Antriebe  einer  Fördermaschine  der  Erfolg  sicher,  welcher  den  Anschluß 
an  Drohstroin-Zentralen  zuließ  und  alle  mehrfach  erwähnten  Eigenschaften  besaß.  Eine  von  mir 
vorgeschlagene  Anordnung,  welche  weiteren  Kreisen  durch  je  eine  von  der  Donnersmarckhütte 
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and  der  Siemens  &  Halske  A.-G.  heransgegebene  Schrift  bekannt  geworden  ist,  erfüllt  die  Auf- 
gabe. Es  ist  mir  heute  Pflicht,  Hrn.  Oberingenieur  Röttgen  von  der  Firma  Siemens-Schuckert, 
der  meine  Bestrebungen  auf  das  tatkraftigste  unterstätzt  hat,  meinen  Dank  auszusprechen.  Die 
schnelle  Bioführung  der  elektrischen  Fördermaschinen  hat  die  Richtigkeit  unserer  übereinstimmenden 
Anschauung  glänzend  bestätigt. 

Die  Methode  basiert  darauf,  anch  hier  Schwangmassen  znm  Ausgleich  der  Schwankungen 
aniswenden  und  zwar  anf  einer  Motordynamo,  wie  sie  schon  bei  den  Walzenstraßen  erwähnt  ist, 
wahrend  gleichzeitig  durch  Bildung  eines  lokalen  Gleichstromkreises  eine  Vermeidung  der  Anlaß- 
verlaste, eine  Rückgewinnung  der  Bremsarbeit  und  eine  solche  Exaktheit  und  Manövriersicherheit 
«rreicht  wird,  wie  sie  bisher  bei  Dampfbetrieb  nicht  erzielt  wnrde.  Der  Ausgleich  ist  ein  rein 
mechanischer  Vorgang.  Die  Förderarbeit  wird,  wie  gesagt,  ohne  die  Anlaßverlaste  der  Welle 
der  Motordynamo  entnommen,  auf  welche  ein  Schwangrad  mit  einem  Motor  zusammenarbeiten. 
Die  Kraftschwankungen  werden,  wie  vorhin  ausgeführt,  durch  die  Schwungmassen  in  Verbindung 
mit  der  geschilderten  Regelungsmethode  aasgeglichen,  so  daß,  da  der  Förderbetrieb  als  ein  rhyth- 
mischer zn  bezeichnen  ist,  eine  konstante  Stromaufnahme  des  Antriebsmotors  und  damit  konstante 
Belastung  der  Zentrale  erreicht  werden  kaun.  Entsprechend  den  großen  Kraftschwankungen,  wie 
«io  aas  den  ausgestellten  Diagrammen  ersichtlich  ist,  sind  natürlich  auch  ganz  betrachtliche 
Schwungmassen  aufzuwenden.  So  braucht  man  zur  Erzielung  des  Ausgleichs  bei  der  anter  1 
dargestellten  Fördermaschine  für  4800  kg  Nutzlast  nicht  weniger  als  80  t  Stahlgußräder,  welche 
die  erforderliche  Arbeit  mit  einem  Tourenabfall  von  12  °/o  bei  ursprünglich  80  m  i.  d.  Sekunde 
Umfangsgeschwindigkeit  abgeben.  Bei  Anwendung  von  Gußeisen  würde  man  des  mindestens  fünf- 
fachen Gewichtes  bedürfen.  Die  Anordnung  ist  über  das  Versuchsstadium  längst  hinaus;  die  Zahl 
der  danach  im  Bau  und  Betrieb  befindlichen  Förderanlagen  beträgt  nahezu  20.  Sie  werden 
lieber  von  mir  ökonomische  Angaben  über  die  Gestaltung  des  Betriebes  verlangen;  ich  bin  aber 
beute  nicht  in  der  Lage,  Ihnen  Zahlen  zu  geben,  and  behalte  mir  vor,  darauf  zurückzukommen, 
falls  nicht  von  anderer  Seite,  and  das  glaube  ich  fast,  in  Kürze  diese  Zahlen  veröffentlicht  werden. 
Ich  kann  mich  aber  nicht  enthalten,  hier  noch  eine  Bemerkung  zn  machen.  Seit  dem  Auftreten 
der  Gisbert  Kapp  und  Meyersbergschen  Methode  und  der  meinigen  zum  Ausgleich  von  Kraft- 
schwankungen durch  Schwungmassen,  sind  wiederholt  in  der  Öffentlichkeit  Vergleiche  zwischen 
diesen  Metboden  und  dem  Ausgleich  durch  Akkumulatorenbatterien  gezogen  worden.  Ich  meine, 
solange  es  sich  nur  darum  handelt,  die  geschilderten  kurzzeitigen  Kraftschwankungen  auszugleichen, 
ist  der  Schwungmassen-Ausgleich  unbedingt  der  Akkumulatorenbatterie,  sowohl  was  Beschaffung, 
als  Betrieb  anlangt,  vorzuziehen ;  erst  dann,  wenn  es  sich  darum  handelt,  neben  diesem  Ausgleich 
lach  einen  solchen  über  längere  Betriebsperioden  oder  eine  Betriebsreserve  zu  schaffen,  kommt 
die  Akkumulatorenbatterie  in  Frage.  Dann  aber  sieh  allgemein  für  oder  gegen  die  Akkumulatoren- 
batterie aaszusprechen,  ist  ein  Unding,  denn  auch  die  Akkumulatorenbatterie  ist  längst  ein  technisch 
ind  wirtschaftlich  gleich  wertvolles  Hilfsmittel. 

Ich  habe  noch  kurz  die  Ausgleichsverhältuisse  des  elektrisch  angetriebenen  Reversier- Walz- 
werks zn  berühren:  Wie  ans  dem  Diagramm  ersichtlich,  kann  hier  nur  eine  Ausgleichsmethode 
Erfolg  haben,  welche  die  Beschleunignngsarbeit  wiedergewinnt.  Anderseits  sind  die  Kraftweehsel 
is  so  kleinen  Perioden,  daß  eine  Schaltung  von  Starkströmen  and  namentlich  der  großen  iu 
Betracht  kommenden  Energiemengen  völlig  ausgeschlossen  ist.  Mit  der  oben  beschriebenen  An- 
ordnung für  Fördermaschinen  ist  die  Aufgabe,  wie  schon  erwähnt,  mit  Sicherheit  durchführbar, 
ond  es  hängt  lediglich  von  dem  Vertrauen  der  Walzwerkstechniker  ab,  in  welcher  Zeit  das  erste 
elektrisch  angetriebene  Reversierwalzwerk  läuft.  Daß  es  kommen  wird,  ist  honte  wohl  keine 
Utopie  mehr,  and  ans  meiner  bisherigen  Beschäftigung  mit  der  Materie  habe  ich  Grund  zu  der 
Annahme,  daß  es  in  Verbindung  mit  einem  Hochofengasmotor  eine  ganz  erhebliche  Herabsetzung 
der  Kosten  für  die  Walzarbeit  herbeiführen  wird.  —  Das  von  mir  heute  behandelte  Gebiet,  nament- 
lich das  der  Walzenstraßen,  bietet  für  eine  gemeinsame  Arbeit  des  Walzwerkstechnikers  mit  dem 
Elektrotechniker,  wie  Sie  gesehen  haben,  ein  so  reiches  und  lohnendes  Gebiet  der  Forschungs- 
trbeit,  daß  ich  wünschte,  es  möchten  sich  viele  der  heute  hier  anwesenden  Fachleute  der  Weiter- 
wbeit  auf  diesen  Gebieten  widmen,  und  wenn  sie  dazu  heute  angeregt  werden,  ist  der  Zweck 
meines  Vortrags  erfüllt.  (Lebhafter  Beifall.) 

Vorsitzender:  Ich  eröffne  die  Diskussion  über  den  Vortrag  des  Hrn.  Jlgner;  seine 
Ausführungen  waren  sehr  interessant  and  geben  Ihnen  gewiß  Veranlassung,  sich  darüber  zu 
taßern.  Hr.  Köttgen,  welcher  heute  da  ist,  wiri  wohl  gern  den  Ilgnerschen  Ausführungen  etwas 
hinzufügen  wollen.    Ich  erteile  ihm  das  Wort. 

Hr.  Köttgen:  Ich  danke  für  die  liebenswürdige  Aufforderung  und  will  derselben  sehr  gern 
aachkommen,  da  ich  in  der  Lage  bin,  einiges  über  die  Inbetriebnahme  einer  verhältnismäl)!^ 
großen  Fördermaschine,  nämlich  der  Fördermaschine  für  Zecho  Zollern  1  der  Gelsenkircheuer 
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Bergwerks- Aktiengesellschaft,  die  in  Düsseldorf  aasgestellt  war,  mitzuteilen.  Diese  Maschine  \<ird 
neben  der  Batterieanlaßschaltung  aach  mit  einem  Ligner-Aggregat  betrieben,  welches  ein  Schwung- 
rad von  42  t  Gewicht  besitzt  and  mit  einer  maximalen  Tourenzahl  von  375  i.  d.  Minute,  ent- 
sprechend einer  Umfangsgeschwindigkeit  von  73  m/Sek.,  arbeitet.  In  erster  Linie  wird  es  wohl 
interessieren,  etwas  darüber  zu  erfahren,  wie  die  Lager  arbeiten.  Die  Lager  sind  sehr  reichlich 
bemessen,  das  Lagermateria]  ist  Weißmetall,  die  Lagerschalen  sind  beweglich  angeordnet  und 
besitzen  Wasserkühlung.  Außerdem  ist  Preßölschmieriing  verwendet.  Untersuchungen  haben 
ergeben,  daß  mit  einem  Reibungskoeffizient  von  1  :  160  gerechnet  werden  kann.  Ich  will  nicht 
weiter  auf  eine  Darstellung  des  eigentlichen  Förderbetriebes  eingehen,  sondern  vielmehr  die  Re- 
sultate mitteilen,  inwieweit  die  sehr  großen  Kiaftscb  wankungen  auch  wirklich  beseitigt  sind.  Anf 
der  sekundären  Seite  deB  Umformers  haben  wir  Ströme  bis  2000  Amp.  bei  maximal  500  Volt. 
Die  Spannung  auf  der  primären  Seite  des  Umformers,  der  von  einem  Gleichstrommotor  angetrieben 
wird,  beträgt  ebenfalls  500  Volt.  Wir  sind  nun  in  der  Lage,  die  Stromaufnahme  auf  der  pri- 
mären Seite  so  einzustellen,  daß  wir  maximal  600  Amp.  erhalten  oder  nur  500,  400,  300, 
200  Amp..  wie  es  jeweilig  der  Förderung,  also  der  Häufigkeit  der  Förderzüge,  entspricht.  Es 
ist  sogar  möglich,  vollständig  ohne  Strom  zu  fahren.  Dies  wird  jeden  Tag  betriebsmäßig  nach 
Beendigung  der  zweiten  Schicht  ausgeführt,  um  das  Schwangrad  stillzusetzen.  Denn  dann  werden 
aus  dem  Schwungrad  heraus  noch  drei  Zöge  gemacht.  Hierauf  ist  die  Tourenzahl  des  Schwungrades 
ungefähr  bis  auf  50  bis  60  i.  d.  Minute  gesunken.  Ganz  stillgesetzt  wird  das  Schwungrad  durch  eine 
anf  den  Umfang  desselben  wirkende  Bandbremse,  die  übrigens  in  erster  Linie  dafür  vorhanden  ist,  um 
das  Schwungrad,  wenn  einmal  eine  Störung,  etwa  an  einem  Lager,  auftritt,  schnell  stillsetzen  zu  können. 

Die  in  dem  Schwungrad  aufgespeicherte  Energie  ist  übrigens  so  groß,  daß  das  Schwungrad 
nach  Abstellen  des  Stromes  ungefähr  noch  zwei  Stunden  lang  nachläuft.  Bei  einer  andern  An- 
lage haben  wir  ein  1 4  t  schweres  Schwungrad  verwendet,  welches  auf  Kugellagern  läuft.  Die 
Reibung  der  Kugellager  ist  bedeutend  geringer,  der  Reibungskoeffizient  ungefähr  '/soa.  Dieses 
Rad  läuft  acht  Stunden  lang  nach.  Die  Erfahrungen  auf  Zollern  haben  gezeigt,  daß  tatsächlich 
der  Ugner-Umformer  die  starken  Kraftschwankungen  vollständig  von  der  Primärstation  fernhält. 
Die  günstigen  Resultate,  die  bei  Fördermaschinenbetrieb  mit  diesem  System  erreicht  sind,  lassen 
nun  ohne  weiteres  erwarten,  daß  auch  gleich  Günstiges  bei  der  Verwendung  dieses  Systems  für 
den  Betrieb  von  reversierbaren  Walzenstraßen  erhofft  werden  darf. 

Ich  bin  aufgefordert  worden,  am  nächsten  Sonntag  in  Düsseldorf  in  der  Hauptversammlung 
de»  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  einen  Vortrag  über  elektrisch  betriebene  Walzenstraßen 
zu  halten.  Ich  werde  hierbei  auseinandersetzen,  welche  Arbeit  zum  Auswalzen  bestimmter  Blöcke 
notwendig  ist.  An  Hand  der  dann  gegebenen  Diagramme  werden  Sie  sehen,  daß  der  Antriebs- 
motor für  eine  Blockstraße  bis  zu  6000  P.  S.  leisten  muß,  manchmal  sogar  noch  mehr ;  der 
durchschnittliche  Kraftbedarf  wird  jedoch  bedeutend  geringer  sein.  Die  Energieaufnahme  des  An- 
triebsmotors für  das  Jlgner-Aggregat  wird  man  so  einstellen  können,  daß  man  je  nach  der  Pro- 
duktion mit  1000  oder  1200  oder  1500  P.S.  in  der  Primärstation  auskommt.  —  Aber  nicht  nur 
für  reversierbare  Blockstraßen  ist  der  elektrische  Antrieb  zweckmäßig,  sondern  sehr  wahrscheinlich 
wird  man,  wenn  erst  einmal  hei  Blockstraßen  Erfahrungen  vorliegen,  auch  dazu  Ubergehen, 
andere  Straßen  auf  elektrische  Weise  reversierbar  einzurichten. 

Hr.  FritZ  Lflrmann  jr.-Berlin:  Meine  nachfolgenden  Ausführungen  beziehen  sich  nnr  auf 
Reversier-Blockstraßen,  welche  Rohblöcke  im  Gewichte  von  2500  bis  3000  kg  unmittelbar  ans 
nicht  geheizten  Gruben  verwalzen.  Wenn  eine  Erzeugung  von  800  bis  1000  t  vorgewalzter  Blöcke 
und  Brammen  arbeitstäglich  zugrunde  gelegt  wird,  und  ein  Drittel  dieser  Erzeugung  aus  vorgewalzten 
Blöcken  von  130  mm  oder  Brammen  von  150X95  mm,  und  zwei  Drittel  aus  vorgewalzten  Blöcken 
von  200  >(  180  min  bestehen,  so  belaufen  sich  die  Kosten  für  Kohlen  zur  Dampferzeugung  auf 
0,50  M  bis  1  -M  für  die  1000  kg  vorgewalzten  Materials,  je  nach  dem  Kohlenpreise.  Ein 
großes  niederrheinisches  Werk  ist  sogar  im  Monatsdurchschnitt  auf  0,44  heruntergekommen. 
Da  der  Herr  Vortragende  uns  nicht  gesagt  hat,  wieviel,  in  Geld  ausgedrückt,  durch  den  Betrieb 
an  Reversier-Blockwalzwerken  mittels  Elektromotoren  gegenüber  demjenigen  mittels  Dampfantriebes 
mit  Sicherheit  verdient  wild,  so  habe  ich  Bedenken,  daß  das  Risiko,  welches  man  eingeht,  für 
diejenigen  Werke,  welche  nnr  eine  einzige  Blockstraße  zur  Verfügung  haben  und  ohne  Reserve 
mittels  Elektromotoren  antieibeu,  groß  ist  und  die  vielleicht  zu  ermöglichenden  Vorteile  nur  sehr 
gering  sind.  „Wer  den  Pfennig  nicht  ehrt,  ist  des  Talers  nicht  wert!"  das  erkenne  ich  gern 
an,  aber  gerade  beim  Blockwalzwerk  ist  der  Wert  der  allergrößten  Betriebssicherheit  nicht  zu 
unterschätzen,  weil  ein  Stillstand  der  Blockstraße  meistens  auch  den  Stillstand  der  mit  derselben 
verbundenen  Walzwerke  für  Halb-  und  Fertigerzeugnisse  nach  sich  zieht. 

Hr.  Jlgner-Donnersmarckhütte:  Ich  glaube,  daß  die  Rentabilitätsfrage,  die  Hr.  Lünnann 
eben  angeregt  hat,  heute  noch  nicht  zu  entscheiden  ist,  aber  wenn  Hr.  Lürmann  heute  noch  auf 
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dem  Standpunkt  steht,  daß  der  Einbau  elektrischer  Anlagen  Schwierigkeiten  ergelten  könnte, 
deren  man  im  Betriebe  nicht  Herr  werden  kann,  so  mnß  ich  das  lebhaft  bedauern.  Hei  Förder- 
maschinen haben  wir  das  widerlegt  und  gezeigt,  daß  wir  aller  Schwierigkeiten  Herr  werden  können, 
und  ich  glaube,  wir  können  daraus  schließen,  daß  wir  auch  die  Schwierigkeiten  bei  Reversier- 
maschinen  glatt  überwinden  werden,  so  daß  daraus  Besorgnisse  nicht  hergeleitet  werden  können. 

Hr.  Köttgen :  Für  uns  Elektriker  ist  es  klar,  daß  eine  Reversierstraße  elektrisch  zn  be- 
ireiben ist,  da  wir  ja  nunmehr  genügende  Erfahrungen  haben.  Von  den  Herren  aus  dem  prak- 
tischen Walzwerksbetriebe  kann  man  nicht  verlangen,  daß  sie  ohne  weiteres  die  gleiche  Über- 
zeugung haben.  Es  wird  also  eine  Frage  des  geschäftlichen  Vorgehens  sein,  wie  man  zu  der 
ersten  Anlage  eines  solchen  elektrischen  Reversierwalzbetriebes  kommt  Man  kann  natürlich  nur 
verlangen,  daß  der  erste  ausgeführte  elektrische  Antrieb  abgenommen  wird,  wenn  er  seine  Leistungs- 
fähigkeit and  seine  Betriebssicherheit  erwiesen  hat.    Das,  meine  Herren,  ist  aber  erreichbar. 

Hr.  Lürmann  hat  eine  tagliche  Produktion  von  800  t  angenommen,  also  eine  jährliche  Pro- 
duktion von  240  000  t.  Die  Dampfkosten  gibt  Hr.  Lürmann  zu  50  e)  bis  1  lM  f.  d.  Tonne 
vorgeblocktes  Material  an,  so  daß  dieselben  jährlich  120  000  bis  240  000  H  betragen  würden. 
Ich  glaube  nicht,  daß  ein  so  niedriger  Satz  von  50  c)  f.  d.  Tonne  selbst  mit  der  besten  Tandem- 
Verbund-Reversierma6chine  für  10  bis  12  Atm.  Adiiiissionsspannung  und  Kondensation  erreicht 
werden  kann.  Bei  dem  elektrischen  Betrieb  wird  man  Gichtgase  verwenden  können,  also  ein 
Brennmaterial,  welches  an  sich  nichts  kostet.  Es  bleiben  dann  nur  bei  der  Berechnung  der 
Unkosten  für  die  Stromliefernng  die  Beträge  für  Verzinsung,  Amortisation  und  Reparaturen  der 
Gasreinigungsanlage,  der  Primärstation  und  der  Fernleitung,  sowie  die  Kosten  für  Löhne  bei  der 
tiasremigungsanlage  und  in  der  Primärstation  und  für  Ölverbrauch,  kleine  Materialien  usw.  Die 
Kosten  der  Energie  würden  alsdann  bei  einer  .Tahreserzeuginig  von  240  000  t  ungefähr  60  000 
bis  80  000  <M  betragen.  Der  elektrische  Antrieb  selbst  einschließlich  des  Umformers  würde  in 
den  Anlage-  und  Betriebskosten  nicht  teurer  sein  als  ein  guter  moderner  Dampfantrieb  einer 
wichen  Blockstraße  einschließlich  Zentralkondensation. 

Hr.  Lürmann:  Leider  bin  ich  nicht  mehr  in  der  glücklichen  Lage,  als  verantwortlicher 
Ingenieur  ein  Blockwalzwerk  zu  leiten;  ich  kann  deshalb  den  Hrn.  Jlguer  nicht  davon  über- 
zeugen, daß  es  mir  nicht  an  Mut  fehlt,  um  elektrisch  angetriebene  Motoren  im  Hüttenbetriebe 
anzuwenden.  Persönlich  bemerke  ich  jedoch,  daß  mir  im  allgemeinen  in  der  Anwendung  von 
Neuerungen  zu  viel  Mut  vorgeworfen  wird.  Solange  wir  keine  zu  vergleichenden  Betriebs-Dureh- 
»cbnittsresultate  haben,  läßt  sich  über  die  Wirtschaftlichkeit  der  mit  Elektromotoren  angetriebenen 
Keversierblockstraßen  streiten,  und  ich  glaube,  daß  dieser  Streit  weniger  durch  Nachdenken,  als 
durch  die  Praxis  entschieden  werden  kann.  Wenn  Hr.  Jlgner  sagt,  „Hochofengas  kostet  nichts", 
so  muß  das  ganz  entschieden  bestritten  werden,  denn  das  Gas  mnß  sehr  sorgfältig  gereinigt 
»erden;  ferner  hat  das  Hochofengas  einen  gewissen  relativen  Wert,  selbst  wenn  man  damit 
—  wie  im  vorigen  Jahrhundert  —  noch  fast  allgemein  nur  Dampf  erzeugt.  Die  Gasreinigungs- 
kusten  und  der  relative  Wert  als  Breunmaterial  der  Hochofengase  aber  können  nur  von  Fall  zu 
Fall  genau  genug  festgestellt  werden,  um  die  Wirtschaftlichkeit  einer  Neueinrichtung  einiger- 
maßen genau  beurteilen  zu  können. 

Vorsitzender:  M.  H.!  Wir  haben  noch  eiue  große  Menge  Stoff  zu  bewältigen,  und  es 
«irde  etwas  zu  spät  werden,  setzten  wir  diese  interessanten  Diskussionen  fort.  Ich  habe  jedoch 
noch  die  Pflicht,  Hrn.  Jlgner  herzlich  zu  danken  für  seinen  Vortrag;  ich  hoffe  mit  Ihnen, 
Hr.  Jlgner,  daß  sich  alle  Ihre  Wünsche  auf  Einführung  der  Elektrizität  als  Betriebskraft  ebenso 
erfüllen  möchten  im  Hüttenbetrieb  wie  im  Bergfacli.  Hier  haben  Sie  ja  bereits  schöne  Erfolge 
zn  verzeichnen.  (Bravo.)  Ich  erteile  nun  Hrn.  Geheimrat  Prof.  Dr.  Wedding  das  Wort  zu 
«einem  Vortrage: 

Der^Einfluß  der  deutschen  Patentgesetzgebung  auf  die  Entwicklung 
der  oberschlesischen  Eisenindustrie. 

Hr.  Geheimer  Bergrat  Professor  Dr.  H.  Wedding-Kerlin :  M.  H.!  Unmöglich  ist  es,  den  Geist 
gegenwärtigen  Zeit  zu  beurteilen,  ohne  einen  Vergleich  mit  vergangenen  Zeiträumen  zu  ziehen; 
ebenso  unmöglich  ist  es,  den  Einfluß  einer  Gesetzgebung  auf  die  Entwicklung  eines  Industriezweiges, 
zumal  in  einem  einzelnen  Landesteile,  zu  erfassen,  ohne  Gegenwart  und  Vergangenheit  zu  vergleichen. 

Wenn  ich  daher  versuchen  will,  der  Aufforderung  Ihres  Vorstandes  folgend,  in  großen 
Zügen  ein  BUd  von  dem  Einfluß  des  deutschen  Patontgesetzes  auf  die  Entwicklung  der  ober- 
tehlesischen  Eisenindustrie  zu  entrollen,  so  wollen  Sie  mir  gestatten,  an  den  Unterschied  der 
Zeiträume  vor  1870/71  nnd  nachher  zu  erinnern. 
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Völlig  verschiedene  Grundsätze  herrschten  and  herrschen  in  beiden  Zeiträumen.  In  der 
Zeit  nach  der  Befreiung  Preußens  von  dem  Napoleonischen  Joche  wurde  bald  maßgebend  der  Ge- 
danke, daß  dem  Individuum  und  der  Individualität  des  Einseinen  tunlichst  vollkommene  Freiheit 
gewährt  werde.  Der  lange  Friede  hatte  dazu  geführt,  die  Landesgrenzen  fast  für  überflüssig  zu 
erachten,  eine  Abgrenzung  der  Sprachgebiete  für  unnötig  zu  halten.  Hinsichtlich  der  gewerb- 
lichen Entwicklung  sollte  jeder  seine  Güter  erzeugen,  wo,  wie  und  in  welchem  Umfange  er  wollte, 
sie  verfrachten  auf  den  Wegen  und  mit  den  Gelegenheiten,  die  ihm  am  zweckmäßigsten  und  billigsten 
erschienen;  jeder  sollte  seinen  Bedarf  vom  Auslande  oder  im  Inlande  bezieheu,  wie  es  ihm  paßte, 
und  immer  mehr  war  man  bestrebt,  diesen  Standpunkt  hemmende  Zölle  zu  beseitigen;  jeder  Arbeitgeber 
sollte  berechtigt  sein,  wenn  auch  zum  Nachteil  seiner  Mitbewerber,  die  Preise  zu  stellen,  wie  es 
ihm  gut  schien,  und  der  Arbeiter  sollte  seine  körperlichen  und  geistigen  Kräfte  ausnutzen,  soweit 
er  konnte  und  wollte;  volle  Freiheit  sollte  herrschen  in  der  Benutzung  des  eigenen  geistigen 
Eigentums  und  dessen  anderer. 

Wie  anders  gestaltete  sich  der  Geist  der  Zeit,  nachdem  der  lang  gehegte  Wunsch  des 
Deutschen,  die  Einigung  seines  Vaterlandes,  erfüllt  war.  Jetzt  war  es  erforderlich,  die  Grenzen 
scharf  zu  bewachen,  die  Spracheinheit  aufrecht  zu  erhalten  und  dem  neuen  Deutschen  Reiche  die- 
jenigen Einrichtungen  zu  geben,  die  es  unabhängig  vom  Auslände  machten. 

Die  Verstaatlichung  der  Eisenbahnen  zwang  nun  den  Gewerbetreibenden,  sich  dieses  be- 
stimmten Verkehrsmittels  zu  bedienen,  der  Schutzzoll,  seine  Bedürfnisse  im  Inlande  zu  beziehen  ; 
die  Arbeitgeber  schlössen  sich  zusammen,  um  durch  Beseitigung  des  gegenseitigen  Wettbewerbes 
dem  Auslande  stark  gegenüberzustehen,  die  Arbeiter  hemmten  ihre  Mitarbeiter,  über  ein  vor- 
geschriebenes Maß  ihre  körperlichen  und  geistigen  Kräfte  anzustrengen,  und  errangen  Lohn-  nnd 
Zeitbegrenzungen ;  Patent-  und  Musterschutzgesetze  hinderten  eine  Ausnutzung  der  Erfindungen  anderer, 
ebeuso  wie  eine  Benutzung  eigener  Erfindung,  wenn  sie  vorher  schon  von  einem  Zweiten  gemacht  war. 

Jede  Zeit  hat  ihre  Berechtigung.  Nicht  will  ich  ein  Urteil  fällen  über  den  Vorzug  der 
einen  oder  der  andern.  Die  alte  Zeit  stützte  sich  auf  die  edelsten  Gefühle  des  Menschen,  anf 
die  Hoffnung,  daß  jeder  ebenso  für  seine  Nächsten,  wie  für  sich  selbst  sorgen  solle  und  werde, 
die  neue  Zeit  hindert  die  Ausbeutung  des  Schwächeren  durch  den  Stärkeren,  sie  verlangt  das 
Aufgeben  der  Individualität  zum  Besten  des  Ganzen,  das  Aufgehen  des  Einzelnen  in  der  Gesamt- 
heit. Der  Aufschwung  unseres  deutschen  Gewerbfleißes  hat  gezeigt,  daß  die  Grundsätze  dei 
neuen  Zeit,  wenigstens  nach  Schaffung  des  Deutschen  Reichs,  bisher  richtig  waren. 

In  jener  vergangenen  Zeit  galt  in  Preußen  in  bezug  auf  den  Schutz  der  Erfindungen 
das  Publikandum  vom  14.  Oktober  1825.  Hiernach  sah  man,  ganz  entsprechend  dem  Geiste 
dieser  Zeit,  ein  Patent  für  ein  nur  ausnahmsweise  zu  gewährendes  Privilegium  an.  Man  ver- 
langte daher  von  einer  patentierbaren  Erfindung,  daß  sie  zwei  Anforderungen,  Neuheit  und  Eigen- 
tümlichkeit, erfülle.  Wie  sehr  dies  die  Erteilung  von  Patenten  für  selbst  äußerst  wichtige  Er- 
findungen erschwerte,  will  ich  nur  an  zwei  Beispielen  erläutern. 

Die  Wärmespeicher  für  Flammöfen,  auf  deren  Benutzung  sich  heutigentags  die  Möglichkeit, 
Flußeisen  im  Flammofen  herzustellen,  stützt,  waren  von  den  Gebrüdern  Siemens  erdacht.  Sie  wurden 
nicht  patentiert,  weil  sie  zwar  neu,  aber  nicht  eigentümlich  waren,  denn  die  Ritter  der  Marien- 
burg  hatten  ihre  Remter  schon  so  geheizt,  daß  sie  zuerst  mit  Feldsteinen  gefüllte  Kammern  erhitzten 
und  dann  die  zu  erwärmende  Luft  hin  durch  führten.  Die  Lürmannsche  Schlacken  form,  welche 
einen  vollständigen  Umschwung  im  Bau  unserer  Hochöfen  herbeigeführt  hat,  wurde  nicht  patentiert, 
weil  sie  zwar  eigentümlich,  aber  nicht  neu  war,  denn  Wasserformen  waren  schon  für  die  Ein- 
führung des  Windes  bekannt  gewesen. 

Da  schuf  das  Patentgesetz  von  1877  mit  seinen  nicht  unwesentlichen  Verbesserungen  von 
185»  1    vollkommonen  Wandel,   indem  es  bestimmte,  daß  jede  neue  Erfindung  patentierbar  sei. 

Die  Erzeugung  des  Eisens  gehört  der  Klasse  18  an.  Auf  sie  will  ich  mich  beschränken  und  ver- 
suchen, anschließend  an  den  Beitrag,  den  ich  Uber  die  gleiche  Klasse  zum  Geschäftsberichte  des  Kaiser- 
lichen Patentamts  imJahre  1  S»01  geliefert  hatte,  Ihnen,  m.H.,  unter  Zuhilfenahme  der  hier  aufgehangeneu 
fünf  Tafeln  (vergl.  Tabelle  I  bis  V),  einen  Überblick  über  die  betreffenden  Patente  zu  geben. 

Auf  der  ersten  dieser  Tafelu  (\)  sehen  Sie  die  Zahl  der  in  Klasse  18  angemeldeten  und 
erteilten  Patente  sowie  den  Prozentsatz  der  letzteren  in  den  Jahren  von  1891  bis  1903  (Ab- 
schluß mit  Oktober)  zusammengestellt.  Die  folgenden  vier  Tafeln  (II  bis  V)  umfassen  die  Zeit- 
ränme  von  1877  bis  1880,  1881  bis  1890,  1891  bis  1900  und  1901  bis  1903.  Die  Patente 
sind  nach  großen  (Truppen  der  Eisenerzeugung  geordnet,  so  daß  sich  daraus  ergibt,  welchen 
Anteil  die  patentierten  Erfindungen  an  den  einzelnen  Zweigen  des  GebietB  nehmen.  Die  Klasse  1  8 
unterscheidet  sich  dadurch  von  vielen  andern  Klassen,  daß  kaum  anders  als  durch  Fachleute  Patente 
nachgesucht  werden;  wer  aber  die  Erfinder  sind,  läßt  sich  nicht  ohne  weiteres  feststellen,  da 
teils  Patentanwälte,  teils  vorgeschobene  Personen  die  Patente  zu  nehmen  pflegen. 
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1. 


Jahr 

Klan*  IS  (EiMa«r**agvDf) 

Rataat- 
An- 
maldaagea 

PaUat- 
Er- 
telhiDgan 

Aaf  100  An- 
inelduotfrB 
kowaiefi 

1891  

32 

23 

72 

1892   

32 

17 

53 

1893  .  .  .  .  • 

35 

17 

49 

oo 
232 

DO 

1806   

44 

16 

36 

43 

17 

40 

1897   

36 

13 

36 

16^8  ..... 

57 

15 

26 

1899   

54 

24 

44 

1900   1 

68 

20 

29 

1901  

92 

25 

27 

1902  

101 

33 

33 

1908  Ms  31.  Oktober 

»1 

42 

46 

Gesamtzahl        720    "; '    284  39 


II. 

1877  bin  1880. 

Erteilte  Patente  auf: 

1.  Rennen. 
2495.  2717. 

2.  Hochöfen. 
1452  (Lürmann,  Schlackenform). 
3.  Paddeln. 
1626.  3868  (Drehöfen). 
4.  Entphosphornng. 
Femen  4391  (Krupp),  6079,  7117,  8184,  8185,  8489 ; 
bu.  Futter  5869  (Thomas),  6080,  10631,  9473,  11  321, 
1134«,  16271,  11561,  12  196,  14  931,  10411,  11539, 
12250,  12562,  12  570,  10  411,  11348,  13  593,  11561, 
11380,  15610;  bas.  Verfahren  12  700  (Thomas),  8540, 
11022,  11389,  11390;  Birne  und  Boden  3472  (I,ÜW 
stern),  11361,  12  830. 

III. 

1881  bis  1890. 
1.  Rennen. 

8018,  22  993,  28  220,  28  223,  8Ö2C6,  37  105,  37  176, 
60910. 

2.  Hochöfen. 

Wiiderhitarang  17  861,  18  780,  21341,  22  422,  24  439, 
«329,  43119,  49  721;   selbsttätige   Besch.  34162, 
39229  ;  Gasreinigung  28008. 

8.  Paddeln. 

19056  (Springer),  40218  (Pietzka). 

4.  Entpho]sph;or u,ng. 

Basisches  Futter  und  basisches  Verfahren  10472, 
13066.  13544,  18  593,  13  624,  13  660,  13  971,14  578, 
15510,  16271,  16  510,  24  108,  24  226,  27  106  (erh. 
Wind),  34416  (Schlacke),  36426  (Kteinb.);  Birne 
13696  (Boden),  13  966,  25  088,  25  716,  21269,22  014, 
23309,  80  634,  85468. 

5.  Entschwefeln. 
14647,  50250  (Mischer),  64976. 
6.  Kohlung  des  Flußeisens. 
47  216,  51  363,  51  963,  68  784. 
7.  Wirmeansgleich. 
24974  (Gjers),  26486. 
18.  Flaramofcnfl.ußeisen. 
31482  (Ununterbrochen). 


IV. 

1891  bis  1900. 
1.  Rennen. 

56  195,  67  883,  60  078,  65  684.  76  043.  76  646,86  875, 
88  844,  89  179,  90  961,  109  177. 

2.  Hochöfen. 
Gasfange  und  Gasreinigung  95  855,  102  895,  103  368, 
I  107723,  110547,  111290,  112618,  120819,  220699; 
I  Magnetische    Aufbereitung    und    Ziegelnng    61 062 
64  264,  69345,  71203,  78013,  80278,  82120,90  291, 
I  102528,  111042,  111043;  Winderhitzer  66078,  76049, 
I  107  724,    108  902;   Gießmaschinen   97  810,   104  890, 
107  703,  108  703,  117  053,  122  573. 

3.  Puddeln  (fehlt). 

4.  Entphosphornng. 
56181  (Bodenstampfer). 

5.  Entschwefeln  (fehlt). 

6.  Höhlung  des  Flußeisens  (fehlt). 

7.  Wärmeausgteich  (fehlt). 

8.  Flammofenflußeisen  (Martin). 
66  707,  63  501,  64  236,  69  056,  121  143,  76  606  (mech. 
Besch.),  99  571,   100  553;   Ununterbrochener  Betrieb 
80  275,  104576. 

V. 

1901  bis  1903. 


1.  Rennen. 

109177,   122  637,  143111,  Elektr.  142  966,  191667, 
141512  (Stassano),  131414,  139  097,  136  776. 

2.  Hochöfen. 
Magnetische  Aufbereitung  und  Ziegeln  der  Erze 
119  810,  111042,  111043,  118  863,  111768,  111918, 
117  191,  144954,  141  427,  189  986,  135  141  (Schwefel), 
133  897,  133485,  132097  (Edison,  Petrol.),  111913, 
111768;  Gichtverschiaß  und  Beschickung  120319, 
123  592,  120  599,  144  530,  139  096,  138  499,  137  987, 
136  613,  132966,  120  599,  120  319,  112  613;  Gicht- 
gasreinigung 110647,  112290,  112613,  144487;  Be- 
ständiger Abfluß  139783;  Windführung  112887; 
Kühlung  116254;  Winderhitzer  144531,  144043, 
108902,  134992  (Schieber),  138898  (Wasserh.),  133388 
(Trockn.),  128332  (Vorw.);  Elektris.  143606  (Silizium- 
eisen), 139806;  Stichlochöffnen  140149. 

8.  Pn ddein. 

123595    (Rührvorrichtung),    143422    (Tür),  136426 
(Tiegel),  138215  (Schwingofen),  123699. 

4.  Entphosphornng. 
Birnen  and  Böden  108901,  198400,  143697,  141479, 
134993,  121880. 

5.  Entschwefeln. 

Mischer  135388,  127864  (Chromeisen). 

k6.  Kohlungjdes  Flußeisens. 

119836  (CaSiC),  126997  (Kalziomkarbid),  128594 
(ohne  Manganverm.). 

7.  Wärmeausgleich  (fohlt). 
8.  Flammofenflußeisen. 
148170  (Kinsatzvorrichtung).  173079,  137366  (Had- 
field,  manganarm.  St.),  136496  (phosphorr.  St.),  134836 
(Elektr.),    133730  (schmiedb.  G.),   130687,  130688, 
136837  (Daelen),  126723,  126179,  113864. 
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Die  erste  Abteilung  der  erteilten  Patente  umfaßt  das  Rennen,  die  Rennarbeiten.  M.  H.,  es 
ist  eine  wanderbare  Erscheinung,  daß  seit  dem  Erlöschen  der  Arbeiten,  welche  unsere  Vorfahren 
Jahrtausende  hindurch  benutzt  hatten,  die  Versuche,  schmiedbares  Eisen  unmittelbar  aus  Erzen 
herzustellen,  nicht  aufhören,  obwohl  sie  durchaus  keine  Aussicht  auf  Erfolg  in  ökonomischer  Be- 
ziehung haben  und  haben  können.  Wenn  Sie  nun  sehen,  wie  die  Zahl  der  Patente  auf  Rennarbeiten 
stetig  gewachsen  ist  (1877  bis  1880  2,  1881  bis  1890  8,  1891  bis  1900  11,  1900  bis  190.t 
sogar  9),  so  darf  man  daraus  nicht  schließen,  daß  ein  Kedörfnis  vorgelegen  hat,  denn  der  Hoch- 
ofeuprozeß  ist  ein  so  vollkommener  Aufbereitungsprozeß  der  Erze  zur  Abscheidung  des  Eisen*, 
wie  es  wenige  chemische  Verfahren  in  der  ganzen  Industrie  gibt;  es  ist  vielmehr  das  der  Un- 
kenntnis der  Anmelder  zuzuschreiben,  welche  der  nur  scheinbare  Erfolg  lockt.  Hätten  diese  bei 
mir  Eisenhüttenkunde  gehört,  —  sie  brauchten  gar  nicht  den  neuen  ausgedehnten  Lehrplan  — , 
so  würden  sie  die  Anmeldungen  unterlassen  haben.  Zu  diesen  Patenten  gehören  auch  die  Ver- 
suche, Eisen  aus  Erzen  auf  elektrischem  Wege  zu  machen.  M.  H.,  das  geht  natürlich,  aber 
wer  ein  wenig  rechnen  kann,  wird  leicht  finden,  daß  dieser  Weg,  wenigstens  gegenwärtig,  auch 
wenn  Elektrizität  durch  Wasserkraft  gewonnen  wird,  durchaus  nnökonomisch  sein  muß  gegenüber 
dem  Hochofen-  und  Hirnen-  oder  Flammofen-Flußeisenprozeß.  Es  sollte  mich  freuen,  wenn  ich 
darüber  nachher  Meinungsäußerungen  hörte.  M.  H.,  Sie  ersehen  jedenfalls,  daß  bei  weitem  nicht 
alles,  was  patentiert  ist,  auch  technische  Brauchbarkeit  besitzt. 

Die  zweite  Reihe  von  Patenten  bezieht  sich  auf  den  Hochofen.  Der  Hochofen  war  schon 
1877  ein  recht  vollkommener  Apparat.  Wir  finden  im  ersten  Zeitraum  nur  ein  Patent,  das  Ut 
das  durch  einen  glücklichen  Umstand  (die  Annexion  von  Lothringen)  wieder  aufgelebte  Ltirmannscbe 
(die  Schlackenforra),  nun  aber  wächst  die  Zahl  (11,  30,  50).  Die  bessere  Ausnutzung  der  Gicht- 
gase, namentlich  zum  Betriebe  von  Motoren,  die  dazu  nötigen  besseren  Gasfänge,  die  Notwendigkeit 
der  vollkommenen  Staubreinigung,  und  das  Bestreben,  eine  selbsttätige  Beschickung  herbeizuführen, 
haben  dazu  besonders  beigetragen.  Hier  ist  Oberschlesien  von  vornherein  an  die  Spitze  getreten, 
nnd  die  Verdienste  der  Friedenshütte  und  ihreB  verstorbenen  Leiters  sind  Ihnen  allen  bekannt. 
Auch  die  Ausbildung  der  Nebenvorrichtungen  des  Hochofens,  namentlich  der  Winderhitzer,  hat 
sich  Oberschlesien  besonders  angelegen  sein  lassen. 

Die  dritte  Abteilung  bezieht  sich  auf  das  Paddeln,  welches  in  Oberschlesien,  wo. die  Er- 
zeugung eines  Roheisens  zwischen  0,1  und  1,5  °/o  Phosphorgehalt  naturgemäß  gegeben  ist,  am 
längsten  erhalten  geblieben  ist.  Zwar  beziehen  sich  die  meisten  der  wenigen  Patente  auf 
Kleinigkeiten,  aber  doch  hat  sich  die  wichtigste  Verbesserung,  der  zweiherdige  Puddelofen,  gerade 
in  Oberscblesien  (Zawadsky-Werk)  am  meisten  entwickelt. 

In  die  Zeit  des  deutschen  Patentgesetzes  entfällt  die  Entphosphorung  des  Eisens,  die 
vierte  Abteilung  der  Tafeln.  Ist  auch  das  Thomas-Patent  vorzüglich  durch  die  Patentinhaber, 
Hörde  und  Rheinische  Stahlwerke,  ausgebildet  worden,  so  hat  doch  Oberschlesien  sehr  erheb- 
lichen Anteil  an  der  Ausbildung.  Hier  wurde  zuerst  der  Nadelboden  angewendet.  Interessant 
ist  die  Entwicklung  der  Patentzahlen,  30  in  der  ersten  Zeit,  die  Bedeutung  der  Erfindung  kenn- 
zeichnend, dann  auf  25  abschwächend,  im  dritten  Zeitraum  nur  1.  Die  Ausbildung  des  Bodens 
nnd  der  Birne  selbst  gibt  im  vierten  Zeitraum  wieder  Veranlassung  zu  sechs  Patenten. 

Hatte  anfangs  die  Erkenntnis,  daß  beim  basischen  Prozeß  eine  Entschweflnng  aus- 
geschlossen sei,  zu  vielen  Versuchen  angeregt,  so  hatte  schnell  die  in  Hörde  gemachte  Erfahrung, 
daß  der  Mischer  am  besten  geeignet  sei,  das  Roheisen  zu  entschwefeln,  alle  weiteren  Erfindungen 
unnötig  gemacht.    Dieses  Verfahren  ist  in  Oberschlesien  schnell  angenommen  worden. 

Die  Höherkohlnng  des  Flußeisens,  als  sie  mit  Spiegeleisen  allein  möglich  ist,  war  durch 
die  Preußische  Eisenbahnverwaltung,  welche  stets  höhere  Festigkeiten  der  Schienen  verlangte,  nötig 
geworden.  Das  Phönix-  und  Düdelinger  Verfahren  hatte  diese  Aufgabe  in  der  zweiten  Periode 
gelöst,  aber  die  Neuzeit  verlangt  wieder  noch  höhere  Kohlungen,  daher  die  Patente  des  letzten 
Zeitraums.   In  Oberschlesien  zog  man  mehr  Nutzen  aus  der  Erhöhung  der  Festigkeit  durch  Silizium. 

Der  Wärmeausgleich  der  Blöcke  war  erfolgreich  durch  die  Gruben  (Gjers)  und  die  Roll- 
öfen gelöst.    Der  Mangel  an  Patenten  kann  daher  nicht  auffallen. 

Nach  der  ungeschützten,  weil  in  der  Beschreibung,  nicht  im  Patentanspruch,  enthaltenen 
Erfindung  von  Thomas  des  basischen  Herdes  im  Martinofen  war  anfangs  eine  weitere  Verbesse- 
rung des  Martinbetriebs  anscheinend  nicht  erforderlich.  In  den  zwei  letzten  Zeiträumen  aber 
zeigt  sich  die  Notwendigkeit,  zum  ununterbrochenen  Betrieb  tiberzugehen,  und  es  ist  daher 
nicht  erstaunlich,  daß  zahlreiche  Patente  (10  und  12)  die  beiden  letzten  Zeiträume  kennzeichnen. 
Auch  Oberschlesien  beteiligt  sich  an  diesen  Bestrebungen,  welche  bisher  allerdings  nur  in  dem 
benachbarten  Polen  zu  Erfolgen  geführt  haben.  Man  darf  aber  nicht  vergessen,  daß  dem  un- 
unterbrochenen Betriebe  vom  flüssigen  Hochofenroheisen  durch  den  Martinofen  bis  zum  fertigen 
Blocke  voraussichtlich  die  Zukunft  gehört.    Ob  der  Schankelofen  oder  der  zweistichige  feststehende 
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(Ifen  den  zweckmäßigen  Weg  bieten,  wage  ich  nicht  zu  entscheiden.  Die  anf  der  Königshütte  geplanten 
Anlagen  werden  wohl  bald  darüber  Ansaunft  geben,  ebenso  ob  Vorblasen  als  Zwischenoperation 
vorteilhaft  ist.  Oberscblesien  hat  sich,  wie  seinerzeit  durch  Errichtung  der  ersten  sauren  Martin- 
öfen in  Borsigwerk,  so  dnrch  die  der  basischen  Martinöfen  in  den  Hnldschinsky-  Werken  sofort 
der  wichtigsten  Hinrichtungen  auf  diesem  Gebiete  bemächtigt. 

M.  H.  1  Die  nützlichste  Einrichtung  unseres  dentschen  Patentwesens  ist  die  Veröffentlichung 
der  erteilten  Patente.  Anf  diesen  Veröffentlichungen  laßt  sich  stets  weiter  bauen.  Nur  muß  sich 
du  Patentamt  hüten,  bei  der  Patenterteilung  die  für  die  Industrie  nützlichen  Grenzen  zn  über- 
schreiten. Ein  Patent  wird  auf  eine  neue  Erfindung  erteilt.  Was  eine  neue  Erfindung  ist,  sagt 
weder  das  Gesetz,  noch  kann  es  das  sagen,  das  muß  der  jedesmaligen  Entscheidung  im  einzelnen 
Fall  überlassen  bleiben.  Dazu  sind  die  Mitglieder  des  Patentamts  nur  dann  befähigt,  wenn  sie 
in  bestandiger  Verbindung  mit  der  Praxis  stehen.  Zwar  hat  man  oft  behauptet,  es  sei  leicht, 
die  neue  Erfindung  so  zu  definieren,  daß  sie  jede  Neuheit  umfasse,  die  gleichzeitig  eine  neue 
technische  Wirkung  habe.  Das  ist  falsch!  Würde  man  danach  allein  gehen,  so  würde  bald  der 
Kuienhüt:eningenleur  außer  stände  sein,  den  praktischen  Erfahrungen  entsprechend  seine  Apparate 
und  Prozesse  auszubilden,  ohne  stets  Gefahr  zu  laufen,  Patente  zu  verletzen  und  Eingriffe  zu 
begehen.  Eine  Erfindung  setzt  eben  erfinderische  Tätigkeit,  nicht  die  Anwendung  der  Kenntnisse 
voraus,  welche  man  bei  jedem  wissenschaftlich  gebildeten  Techniker  als  selbstverständlich  annehmen  muß. 

M.  H.!  Ich  habe  versucht,  Ihnen  in  großen  Zügen  und  in  kurzen  Worten,  wie  sie  mir  die 
vorgeschriebene  Zeit  nur  gestattete,  ein  Bild  von  dem  nützlichen  Einflnß  der  Patentgesetzsrebung 
auf  die  Entwicklung  der  oberschlesischen  Eisenindustrie  zu  entrollen.    Ich  komme  zum  Schluß: 

Die  oberschlesische  Eisenindustrie  ist  in  einer  viel  ungünstigeren  Lage,  als  es  die  anderen 
deutschen  Bezirke  sind.  Vor  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts  stand  sie  in  Menge  und  Art  an  der 
Spitze.  Iu  Oberschlesien  wurde  (1M41)  beinahe  4 '/»mal  soviel  Roheisen  erzeugt,  als  in  Westfalen. 
Hier  war  der  Kokshochofen  langst  eingeführt  worden,  hier  puddelte  man  bereits  in  großem  Maß- 
gabe, als  in  Westfalen  noch  die  Holzkohle  fasi  allein  herrschte.  Jetzt  macht  Westfalen  mehr 
at«  4(/imal  soviel  Roheisen,  als  Oberschlesien. 

Jene  Gesetze,  welche  Deutschlands  Eisenindustrie  im  ganzen  so  gefördert  haben,  haben  anf 
Oberschlesien  z.  T.  den  entgegengesetzten  Einfluß  ausgeübt.  Die  Verstaatlichung  der  Eisenbahnen 
and  die  lange  Zeit  damit  zusammenhängende  Vernachlässigung  der  Wasserwege,  die  naturgemäß 
einheitliche  Gestaltung  der  Tarife  haben  den  Absatz  Oberschlesiens  ungemein  erschwert  und  die 
Grenzen  des  Wettbewerbs  mit  den  westlichen  Bezirken  immer  mehr  eingeschränkt.  Die  deutschen 
Schutzzölle,  wesentlich  gegen  England  gerichtet,  dessen  Wettbewerb  Oberschlesien  wenig  zu 
fürchten  hatte,  haben  die  Nachbarländer  zu  gleichen  Maßregeln  geführt,  und  Oberscblesien  ist 
zwischen  zwei  Zollgrenzen  eingeklemmt,  welche  kaum  übersebreitbar  sind,  nnd  zwangen,  sich  durch 
Errichtung  von  Werken  jenseits  der  russischen  Grenze  selbst  Wettbewerb  zu  schaffen. 

Die  Leitung  der  Syndikate  berücksichtigt  meist  nicht  genügend  diese  Verhältnisse  sowie  die 
•ehwierige  Grandlage  der  oberschlesischen  Eisenindustrie:  die  armen,  mulmigen  einheimischen  Erze, 
die  wenig  gut  backenden  Kohlen,  die  weiten  Transportwege  fremder  Erze  usw.  Es  unterliegt, 
keinem  Zweifel,  daß  unsere  Zeit  znr  weiteren  Unterdrückung  der  Individualität  nach  allen  Rich- 
lingen führen  wird,  sind  doch  selbst  die  wissenschaftlichen  Bildungsanstalten,  die  Technischen 
Hochschulen,  auf  dem  besten  Wege,  statt  die  Universitäten  dnrch  Vertiefung  des  Wissens  zn 
^t-errlogela,  sich  dnrch  Zergliederung  der  Fachwissenschaften  zn  einem  Aggregat  von  Fachschulen 
umzubilden  nnd  jedem  Studenten  seinen  engen  Weg  der  Ausbildung  vorzuschreiben.  Hüten  wir 
um,  in  Gesetzgebung,  Wissenschaft  und  Praxis  das  richtige  Maß  zn  überschreiten! 

Glücklicherweise  hat  die  oberschlesische  Eisenindustrie  rechtzeitig  den  ihr  vorgezeichneten  Weg 
einzuschlagen  verstanden.  Sie  hat  erkannt,  daß  es  ihr  nicht  gelingen  werde,  Rohprodukte,  d.  h.  Roh- 
eisen, Grobbleche,  Träger,  Eisenbahnschienen,  in  größerer  Menge  abzusetzen,  als  sie  im  Gebiete  selbst 
»ad  dessen  nächster  Nachbarschaft  verbraucht  werden,  nnd  hat  sich  mit  Recht  anf  die  Verfeinerung  des 
Eltens  geworfen,  hierin  aber  auch  solche  Fortschritte  gemacht,  daß  sie  getrost  der  Zukunft  entgegensehen 
kann.  Vom  Feinblech  nnd  Kleineisen  bis  znm  Drahtstift,  zur  Patrone,  zum  Kochgeschirr  sipd  alle 
Zweige  vertreten,  aber  auch  die  Verwendung  des  erzeugten  Eisens  für  die  Herstellung  aller  Eisen- 
tahnbedarfs-Gegenstände  bis  zum  fertigen  Güterwagen  ist  eine  gelöste  Aufgabe.  Anf  diesem  Wege 
fortschreitend,  wird  die  oberschlesische  Eisenindustrie  stets  auf  der  Höhe  bleiben,  und  diese  alte 
Kulturstätte,  die  Schöpfung  Friedrichs  des  Großen,  wird  dann  immer  ihren  alten  Rnf  bewahren. 

Wenn  Sie  es  wünschen,  in.  H.,  so  will  ich  später  gern  einmal  versuchen,  Ihnen  über  den 
Einfloß  der  Patente,  die  die  Verfeinerung  des  Eisens  betreffen,  ebenfalls  einen  Überblick  zn  geben: 
ith  hoffe  dazu  in  der  Lage  zu  sein,  weil  ich  seit  nun  beinahe  vierzig  Jahren,  zunächst  in  der  Königl. 
Technischen  Deputation  für  Gewerbe,  dann  im  Reichspatentamte,  im  Patentwesen  tatig  gewesen  bin. 
'  Anhaltender  Beifall.  —  Eine  Diskussion  findet  nicht  statt.    rSohlnfi  de»  Protokolls  folgt  in  nächstem  Hefte.) 
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Stenographisches  Protokoll 

der 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

am  20.  Dezember  1903,  nachmittags  12'/*  Uhr, 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

(Fortsetzung  von  Seite  81.) 

Tagesordnung:: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen  und  Vorstandswabl. 

2.  Stiftung  und  Verleihung  einer  Denkmünze. 

3.  Bericht  des  Hrn.  Ingenieur  Abg.  H.  Macco-Siegen  über  seine  Reise  nach  den  Ver.  Staaten. 

4.  Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  Köngen -Berlin  über  elektrischen  Antrieb  von  Walzwerken. 

 —033- 

Bericht  über  eine  Studienreise  nach  den  Ver.  Staaten  von  Nordamerika. 

(Schluß  von  Seite  81.)) 

Eisenbahntransport  nach  Pittsburg.    Die  United  States  Steel  Corporation  schafft 
den  in  Conneaut  ankommenden  Eisenstein  teils  direkt  auf  der  ihr  gehörigen  Bahn  nach  ihren 
Hütten  bei  Pittsburg,   teils  lagert  sie  ihn  an  diesem  Hafen  ab.  um  ihn  dann  im  Winter  auf  dem 
gleichen  Wege  nach  den  Hütten  zu  schaffen.    Im  allgemeinen  entnahm  die  Gesellschaft  die  Hälfte 
des  Winterbedarfs  von  ihrem  Lager  in  Conneaut  und  schaffte  die  andere  Hälfte  auf  die  Lagerplätze 
bei  den  Hochöfen.    Die  zu  diesem  Transport  vor  einigen  Jahren  von  Carnegie  gebaute  Bahn  zeigt 
ähnliche  Verhältnisse  wie  die  schon  beschriebene  Linie  von  den  Gruben  nach  Dululh.    Sie  trans- 
portiert den  Eisenstein  bis  zu  dem  ihr  gehörigen  Rangierbahnhof  in  Nord-Bessemer.    Hier  werden 
die  Wagen  einer  anderen  Verwaltung,  der  Union  Railroad,  übergeben,  welche  die  Aufgabe  hat,  das 
Material  den  einzelnen  Hütten,  die  auf  beiden  Seilen  des  Monongahela  liegen,  zuzuführen.    Die  Bahn 
hat  am  Lake  Erie  zwei  Endpunkte:  in  Conneaut  und  in  Erie.    Die  von  beiden  Plätzen  kommenden 
Frachtmassen  werden  auf  dem  Rangierbahnhof  der  Station  Albion  in  Zügen  zusammengesetzt  und 
nach  dem   Bahnhofe  Nord-Bessemer,  etwa  15  km  nördlich   vom  Monongahela,   verfrachtet.  Die 
Station  Albion  liegt  etwa  91,5  m   über  dem  Ausgangspunkt  und  22,5  km  von  Conneaut  entfernt. 
Die  gesamte  Länge  der  Bahn  mit  Zweiglinien  beträgt  326,6  km,  die  Länge  der  Hauptlinie  250  km, 
die  stärkste  Steigung  in  derselben  ist  1  zu  135  und  der  kleinste  Kurvendurchmesser  198  m.  Die 
Bahn  ist  einspurig  angelegt,  mit  normaler  Spurweite;  die  Schienen  haben  ein  Gewicht  von  50  kg 
auf  das  laufende  Meter.    Auf  der  ersten  Strecke  der  Bahn,  der  Linie  von  Conneaut  nach  Albion, 
werden  die  Züge  von  zwei  Maschinen  gefahren.    Bei  der  stärksten  Steigung  müssen  zwei  Hilfs- 
maschinen eintreten,  während  im  allgemeinen  sonst  nur  eine  Maschine  die  Arbeit  leistet.    Von  den 
drei  verschiedenen  Arten  von  Gütermaschinen  sind  zwei  vierfach  gekuppelt,  während  die  dritte  Art 
nur  dreifach  gekuppelte  Achsen  hat.    Die  Zylinder  der   grofsen  Maschinen  haben  610  X  813  mm 
und  eine  Belastung  der  Treibräder  von  102  t     Es  kommen  also  auf  eine  Achse  25,5  t.  Die 
zweite  Maschine  hat  558.X  71  1  mm  und  eine  Belastung  der  8  Treibräder  von  72,2  t.  Die 
kleinste  Maschine  hat  im  Zylinder  508  X  660  mm  und  bei  dreifach  gekuppelten  Achsen  nur  eine 
Belastung  von  im  ganzen  58,5  t.    Die  Gesellschaft  besitzt  86  Lokomotiven.    Hiervon  sind  je  nacb 
Bedarf  12  bis  16  Maschinen  für  den   Personenverkehr  im  Betrieb,  so  dafs  auf  den  Güterverkehr 
65  Lokomotiven  entfallen.    Für  den  Gütertransport  sind  7901  Wagen  vorhanden,   davon  sind  7436 
für  den   Eisensteintransport   benutzbar;  unter  diesen  befinden  sich  3609  Stahltrichterwagen.  Die 
Gesellschaft  hat  im  vergangenen  Jahre  1000  Stahltrichterwagen  neu  beschafft  und  geht  darauf  aus, 
den  ganzen  Bestand  an  Wagen  für  den  Eisensteintransport  in  dieser  Form  zu  beschaffen.    Bis  jetzt 
sind  3500  eiserne  Wagen  von  45  t  Tragfähigkeit  vorhanden,  die  Anzahl  der  36  l-Wagen  beträgt 
2600.    Die  übrigen  Wagen  sind  ältere  Holzwagen  mit  einer  Tragfähigkeit  von  23  und  29  t.  Zur 
Beurteilung  der  Leistung,  welche  mit  diesem  Material  durchgeführt  worden  ist,  mögen  die  folgenden 
Angaben  dienen.    Der  Personenverkehr  ergab  für  das  Jahr  1902  die  folgenden  Zahlen:  Es  wurden 
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519  907  Persoaen  befördert  und  12  215  810  Personen kilometer  gefahren.   Aus  dem  Personenverkehr 
wurden  913  766,40  Ji  eingenommen,  oder  für  eine  Person  und  km  4,645  Pfg.    Wie  die  Zahlen 
[-geben,  spielt  der  Personenverkehr  auf  dieser  Bahn  keine  Rolle  und  kann  füglich  aufser  Betracht 
Meinen.    Der  Gilterverkehr  weist  für  1902  die  nachfolgenden  Resultate  auf: 


Gesamteinnahme  im  Güterverkehr   14  990  153,43,4? 

Gefahrene  Tonnen«ahl   6  059  889 

Gefahrene  Tonnenkilometer   1244  140  08t") 

Mittlere  Verfrachtung  f.  d.  Tonue  in  Kilometer   205 

Durchschnittliche  Einnahme  f.  d.  Tonnenkilometer   1,205  ,) 

Leistung  eines  Güterwagens  an  nutzbaren  Tonnenkilometern   .  157  466 

I/eistnng  einer  Güterauglokomotive  an  nutzbar.  Tonnenkilomet.  19  140616 


Zur  Beurteilung  der  folgenden  Angaben  ist  zu  berücksichtigen,  dafs  von  dem  gesamten  Ver- 
kehr in  beladenen  Wagenmeilen  rund  25  °/o  nach  Norden  und  75  °/°  nach  Süden  gingen.  Infolge- 
dessen war  der  Verkehr  an  Iceren  Wagenmeilen  in  der  Richtung  nach  Norden  5  mal  stärker  als 
der  an  leeren  Wagenmeilen  nach  Süden.  Von  dem  gesamten  Verkehr  in  Wagenkilometern  wurden 
r»8,7  */•  beladen  und  41,3  °/°  'eer  gefahren.  Von  dem  gesamten  Tonneninhalt  an  Frachtgütern, 
welche  nach  Süden  gingen,  in  Höhe  von  5  091  435  t.  betrug  die  Verfrachtung  an  Eisenstein 
1685  045  t.  Dies  sind  92  °/°  der  ganzen  nach  Süden  gegangenen  Fracht.  Unter  diesen 
Umständen  dürften  die  Resultate  auch  wohl  nahezu  ganz  auf  die  Verfrachtung  von  Eisenstein  in  ge- 
schlossenen Zügen  bezogen  werden.    Die  Ausgabe  im  Jahre  1902  ergibt  sich  aus  folgenden  Zahlen. 


Unterhaltung  der  Bahn  und  sämtlicher  Banlichkciten   8  081  270,28  Ji 

Unterhaltung  des  Fahrmaterials   1584  954,58  „ 

Ausgabe  für  den  Transport   4  147  885,14  - 

Generalausgabe   320  279,27  „ 

Summe  sämtlicher  Ausguben   9  134  389,27.« 

Diesen  steht  die  Summe  sämtlicher  Einnahmen  gegenüber  mit  .  .  16  142  148,42  „ 

Es  bleibt  hiernnch  ein  BetriebsübersrhuU  von   7  007  754,15  ,. 


Das  Verhältnis  der  Ausgaben  zu  den  Einnahmen  beträgt  hiernach  56,59  %• 

Interessant  war  die  von  der  Verwaltung  aufgestellte  genaue  Selbstkostenrechnung  für  Passagier- 
uud  Güterverkehr,  da  sie  ein  annäherndes  Bild  von  den  Selbstkosten  des  Güterverkehrs  in  ge- 
schlossenen Zügen  und  damit  auch  von  den  Tarifen  zu  geben  imstande  ist,  mit  denen  in  solchen 
Zögen  gefahren  werden  kann.  Die  Selbstkosten  im  Güterverkehr  wurden  mir  auf  0,64  ^  f.  d. 
Tonnenkilometer  angegeben.  Dies  entspricht  53  %  der  Einnahmen  aus  dem  Güterverkehr  und 
dürfte  diese  Zahl  wohl  in  Obereinstimmung  stehen  mit  dem  Betriebskoeffizienlen,  wie  er  oben  ange- 
geben wird.  Eine  Kontrolle  der  Zahl  ist  bis  zu  einem  Grade  möglich  durch  einen  Vergleich  der- 
selben mit  der  folgenden  Fracht  für  Eisenstein,  da  der  Erlös  hieraus  von  durchschlagendem 
Einflull  auf  die  gesamte  Rechnung  ist.  Die  Frachten  für  Eisenstein  vom  Lake  Erie  nach  dem 
Pittsburger  Bezirk  betragen  nach  den  Angaben  des  Frachtagenten  der  Lake  Shore  and  Michigan 
Southern  Railway  Company  in  diesem  Jahre  für  alle  Bahnen  von  allen  Häfen  des  Lake  Erie  4,05  ,M 
f.  d.  Tonne.  Hiervon  mufs  aber  die  der  Steel  Corporation  gehörige  Bahn,  Pittsburg  Bessemer-Lake 
Erie,  ausgenommen  werden,  da  dieselbe  nur  2,436  -  //  rechnet.  Dies  ergibt  auf  eine  Entfernung 
»on  Conncaut  nach  dem  Monongahela  von  250  km  eine  Fracht  für  Tonne  und  Kilometer  von 
0,97  Pfg.  und  entspricht  wohl  dem  als  Durchschnitt  der  Einnahme  von  der  Verwaltung  ausgerech- 
neten Satz  von  1,20  3)  für  die  gesamte  Fracht.  Jedenfalls  ist  der  angegebene  Frachtsatz  von 
2.436  *A  der  Wirklichkeit  unzweifelhaft  wesentlich  näher  als  derjenige  von  1,05  da  im 
letzteren  Fall  die  Einnahmen  der  Bahn  ganz  andere  sein  müfsten,  als  sie  in  der  Jahresrechnung 
ingegeben  sind.  Werden  von  diesem  Satz  von  0,97  $  die  Selbstkosten  mit  53  °/»  berechnet,  so 
ergibt  sich  hierfür  ein  Salz  von  0,514  e),  der  also  wiederum  dem  oben  angegebenen  Selbslkoslen- 
satz  fftr  die  gesamte  Fracht  entspricht.  Bei  Beurteilung  der  vorstehenden  Zahlen  dürfte  zu  berück- 
sichtigen sein,  dafs  der  sehr  geringe  Personenverkehr  bei  dieser  Bahn  wahrscheinlich  eher  Schaden 
bringt  als  Nutzen  übrig  läfst,  dafs  die  Ausnutzung  der  Wagen  durch  den  grofsen  Leerlauf  in  der 
Richtung  nach  Norden  eine  sehr  ungünstige  ist  und  dafs  schliefslieh  der  Winlerverkehr  ein  sehr 
?eringer  ist,  da  nur  ein  Teil  des  Winlerbedarfs  während  der  Wintermonate  von  den  Reservelagern 
■in  den  Häfen  des  Lake  Erie  abgeholt  wird. 

Die  von  der  Union  Railroad  den  einzelnen  Hüllen  am  Ufer  des  Monongahela  zugestellten 
Wagen  werden  dort  entweder  aus  hochliegenden  Geleisen  unmittelbar  auf  die  Vorratsplätzc  entladen 
oder  durch  starke  Wipper  in  kleinere  Gefäfsc  ausgeladen,  welche  von  den  Brückenkranen  aufge- 
nommen und  teils  auf  die  Lagerplätze  gebracht,  teils  direkt  den  Öfen  zur  Verhüttung  zugeführt 
werden.  Übrigens  äufserte  sich  der  Leiter  eines  grofsen  Hoehofenwerks  dahin,  dafs  noch  ein  stetiger 
Mangel  an  Trichterwagen  vorhanden  sei,  dafs  die  Verwaltung  hierüber  ständig  Beschwerde  bei  den 
Eisenbahnen   führen   müsse   und   dafs  es  für  ihn  eine  vollständige  Unmöglichkeit  sei,  die  gesamten 
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Massen  von  etwa  13OO0  bis  14O0O  t  täglich,  welche  auf  seinem  Werke  umgeschlagen  würden,  tu 
bewältigen,  wenn  nicht  ein  sehr  grofser  Teil  der  gelieferten  Wagen  aus  Trichterwagen  bestände. 

Es  liegt  sehr  nahe,  die  angeführten  Zahlen  über  die  Betriebsergebnisse  der  beiden  Eisenbahnen 
sowie  Ober  die  Frachten  einem  Vergleich  mit  den  preußischen  Staalsbahnen  zu  unterziehen.  Wenn 
in  dem  Folgenden  einige  Zahlen  zu  diesem  Zweck  angeführt  werden,  so  muß  ich  von  vornherein 
zugeben,  daß  ein  Vergleich  einzelner  Eisenbahnen  zahlenmäßig  überhaupt  nie  mit  vollständiger 
Sicherheit  durchgeführt  werden  kann,  da  die  Bedingungen,  unter  denen  Eisenbahnen  arbeiten,  so 
mannigfaltig  und  so  verschieden  sind,  daß  die  Grundlagen  der  Berechnung  niemals  übereinstimmen 
und  die  Resultate  daher,  ohne  daß  sie  angreifbar  sind,  nicht  nebeneinander  gestellt  werden  können. 
Immerhin  aber  werden  große  Unterschiede  in  den  Betriebsverhältnissen  sich  doch  durch  besondere 
Ursachen  kennzeichnen  und  damit  auch  für  den  Fachmann  berechtigten  Anlaß  geben,  denselben 
nachzuforschen,  um  für  die  eigenen  Verhältnisse  unter  Umständen  daraus  etwas  lernen  zu  können. 
Man  sagt  im  allgemeinen  vom  preußischen  Standpunkt,  daß  die  anerkannt  billigen  Selbstkosten  und 
Frachten  der  amerikanischen  Bahnen  vorwiegend  darauf  basierten,  daß  die  dort  verladenen  Güter 
durchgängig  auf  eine  große  Durchschnittsentfernung  gefahren  würden  und  daß  darin  eine  der  Haupt- 
ursachen dieser  Unterschiede  gegen  die  preußischen  Staatsbahnen  liege.  Die  Zahlen  der  heute 
angeführten  Bahnen  beruhen  aber  auf  Linien,  welche  eine  verhältnismäßig  geringe  Länge  haben. 
Die  Beurteilung  der  Resultate  kann  daher  nicht  obigem  Einwand  unterworfen  werden.  Anderseits 
sind  die  Verhältnisse  auf  den  beiden  angeführten  Linien  bezüglich  der  Ausnutzung  der  Wagen,  also 
des  Leerlaufs  und  des  Vollaufs,  ganz  außerordentlich  ungünstige.  Nach  der  preußischen  Statistik 
waren  im  Jahre  1901  von  dem  im  ganzen  gefahrenen  Achskilometer  der  Güterwagen  69,15  °/<> 
beladen  und  30,85  °/o  leergefahren  worden.  Auf  der  Bessemer  und  Lake  Erie  Railroad  waren  da- 
gegen an  Wagenmeilen  58,7  °/°  beladen  und  41,3  °/°  h»er  gefahren  worden.  Wenn  man  für  die 
preußischen  Bahnen  die  Leistungen  an  Tonnenkilometern,  die  auf  den  vorhandenen  Güterwagen 
gefahren  werden,  im  Durchschnitt  ausrechnet,  so  erhält  man  für  das  Jahr  1901  88  477  tkm.  Auf 
der  Duluth  Misabe  und  Northern  Railroad  ergibt  sich  dagegen  eine  Leistung  von  141  088  1km  und 
auf  der  Bessemer  und  Lake  Erie  Railroad  eine  Leistung  von  156  247  1km.  Dieser  auffallende  Unter- 
schied bei  den  viel  ungünstigeren  Verhältnissen  der  genannten  beiden  Bahnen  erhält  eine  weitere 
Beleuchtung  durch  einen  Vergleich  der  Zugbelastung  und  damit  der  Leistung  der  Zugbefördcrungs- 
millel  und  des  Personals.  In  der  ausgezeichneten  Arbeit  des  Eisenbahnbaumeisters  Lomnitz  im 
.Glückauf*  *  ist  eine  Berechnung  über  die  Leistungen  der  preußischen  Staatsbahn  zwischen  dein 
Niederrhein  und  Westfalen  einerseits  und  Luxemburg-Lothringen  anderseits  enthalten.  Der  Berech- 
nung ist  eine  Belastung  der  Güterzüge  an  nutzbarer  Fracht  von  800  t  zugrunde  gelegt.  Diese 
Berechnung  erscheint  hochgegriffen,  da  tatsächlich  auf  der  Moselbahn  nach  eingezogenen  Erkundigungen 
die  mittlere  Belastung  der  Güterzüge  sich  auf  nur  etwa  500  t  beläuft.  Nimmt  man  aber  auch  die 
erstere  Zahl  an  und  vergleicht  dieselbe  mit  den  für  die  Duluth  Misabe  and  Northern  Railroad  von  durch- 
schnittlich 1 808  t  Fracht  f.  d.  Zug  und  gar  noch  mit  dem  höchs  ten  Frachtgewicht  von  2487  t,  so  ergeben 
sich  Unterschiede,  die  wohl  zu  einer  ernsten  Prüfung  Anlaß  geben.  Es  soll  hier  nicht  auf  die  im 
übrigen  recht  stiefmütterliche  Behandlung  der  Vermehrung  der  Nettolast  gegenüber  dem  Taragewicht 
unserer  Eisenbahnwagen  in  dem  I<omnitzschen  Aufsatz  eingegangen  werden.  Ich  verweire  nur  darauf, 
daß  das  Tarugewichl  bei  den  neueren  amerikanischen  Wagen  für  Eisensteintransport  bis  zu  28  % 
heruntergeht,  nach  den  neueren  Mitteilungen  in  Iron  Agc  bei  einer  Nutzlast  von  130000  Pfd.  sogar 
bis  23  %  im  Durchschnitt  aber  32  %  und  nicht,  wie  Hr.  Lomnitz  annimmt,  40  °jo  beträgt. 
Nach  dem  Eindruck,  den  ich  durch  sorgfältige  Erkundigungen  an  den  mannigfaltigsten  Stellen 
erhalten  habe,  geht  man  auf  den  amerikanischen  Bahnen  nicht  nur  dazu  über,  das  Taragewicbt 
einzuschränken,  sondern  man  ist  auch  auf  das  ernsteste  bemüht,  den  Betrieb  dadurch  zu  konzentrieren, 
daß  man  die  Frachtlast  für  einen  Zug  auf  das  äußerste  zu  steigern  sucht.  Es  ist  interessant, 
welche  Zahlen  in  dieser  Beziehung  gerade  der  Schlußbericht  der  industriellen  Kommission,  welche 
vom  Kongreß  eingesetzt  war,  im  Jahre  1902  hierüber  gibt.  Die  durchschnittliche  Zugleistung  wird 
in  den  Vereinigten  Staaten  für  1890  mit  175  t  und  von  da  an  regelmäßig  steigend  bis  1899  mit 
243  l  angegeben.  Für  die  einzelnen  Bahnen  lauten  die  Zahlen  aber  noch  ganz  anders.  Während 
die  New  York  Central  and  Hudson  River  Eisenbahn  im  Jahre  1870  nur  ein  Durchscbnilts-Güter- 
gewicht  f.  d.  Zug  von  103  t  hatte,  steigt  dasselbe  bis  1899  auf  322  t  und  wurden  im  Maximum 
750  t  erreicht.  Ein  ähnliches  Verhältnis  zeigten  die  übrigen  Bahnen.  Die  Pennsylvaniabahn  hat 
sogar  für  1902  einen  Durchschnitt  von  518  t  erreicht.  Leider  haben  wir  in  der  preußischen 
Statistik  keine  Zahl,  welche  diesen  Angaben  gegenübergestellt  werden  kann.  Aus  dem  ganzen  Be- 
streben der  amerikanischen  Bahnen  und  den  damit  erzielten  Frachlresul taten  dürfte  aber  zur  Genüge 
hervorgehen,  wo  der  Unterschied  zu  suchen  ist,  mit  dem  solche  Ergebnisse  im  Vergleich  zu  unseren 
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Bahnen  erzielt  werden  können.    Der  Kernpunkt  der  großen  Unterschiede  in  den  Selbstkosten  des 
Transports  der  Massenartikel  liegt  unzweifelhaft   in  dem  Verhältnis  des  Gewichtes  der  Taralasl  zu 
der  Nutzlast  der  Eisenbahnwagen.    Es  ist  in  Preußen  in  den  letzten  Jahren  seitens  der  Eisenbahn- 
rerwaltung  auch  diesem  Gegenstände  eine  erhöhte  Aufmerksamkeit  gewidmet  worden.    Nach  den 
Äußerungen  der  preußischen  Eisenbahnbeamten  hat  aber  teils  der  Mangel  an  Interesse,  teils  die 
offene  Ablehnung  der  Industriellen  bezüglich  der  Einführung  neuer  Wagen  mit  einem  besseren  Lade- 
gewicht sich  bisher  einem  weiteren  Vorgehen  nach  dieser  Richtung  hin  als  Hindernis  entgegen- 
gestellt.    Wenn  diese  Äußerungen  richtig  sind,  so  würde  darin  seitens  der  Industrie  eine  Verkennung  der 
Sachlage  liegen.  Gewiß  werden  mit  Einführung  neuer  Wagen  von  anderen  Mußen  den  Werken  mancherlei 
Opfer  zugemutet,  und  ebenso  berechtigt  ist  auch  der  Wunsch  derselben,  daß  ein  Ersatz  dieser  Opfer 
sowie  ein  Teil  der  Ersparnis,  welche  der  Staat  bei  einer  neuen  Wagenform  erzielt,  den  Werken  zur 
Erleichterung  ihrer  Erzeugungsbedingungen  zukommt.    Anderseits  ist  der  Preußische  Staat  aber  nun 
einmal  auf  die  Einnahmen  aus  den  Eisenbahnen  angewiesen  und  kann  daher  keine  Zusage  bezüglich 
etwaiger  Erleichterungen  geben,  bevor  er  nicht  die  Sicherheit  bat,  ob  und  wieweit  Ersparnisse  durch 
Neuerungen  erzielt  werden.    Ermäßigungen  der  Frachten  sind  aber  in  größerem  Maße  für  den 
Preußischen  Staat  unmöglich,  wenn  es  ihm  nicht  gelingt,  die  damit  entstehenden  Einnahmeausfälle 
durch  Ermäßigung  seiner  eigenen  Selbstkosten  im  Transport,  in  diesem  Falle  also  durch  Vermehrung 
des  Nettogewichtes  und  Verringerung  der  Zugbeförderungskosten,  zu  erreichen.    So  gering  auch  das 
Vertrauen  der  Industrie  auf  die  Preußische  Eisenbahnverwaltung   und  Finanzverwallung  inbezug  auf 
Erleichterung  der  Transportkosten  sein  mag,  es  bleibt  in  diesem  Falle  nichts  anderes  übrig,  als  der 
Eisenhahnverwaltung  entgegenzukommen  und  die  Hand  zu  bieten,  um   auf  dem  Wege  der  Ver- 
besserung unseser  Eisenbahnwagen  einen  Fortschritt  zu  erzielen.    Es  muß  der  energischen  Vei  tretung 
der  Industrie  überlassen  werden,  später  die  Folgen  aus  den  Resultaten  zu  ziehen,  um  weitere 
Erleichterungen  zu  erreichen.     Jedenfalls  erscheint  das  Vorgehen  der  Preußischen  Staatsbahnver- 
waltung mit  der  Bestellung  von  20  t-Wagen  ohne  Trichter,  also  mit  flachen  Böden,  ungeeignet, 
eine  solche  Veränderung  der  Wagen  bei  der  Industrie  beliebt  zu  machen.    Für  diese  haben  nur 
die  Trichlerwagen  Aussicht  auf  Erfolg,  da  mit  denselben  eine  größere  Ersparnis  in  der  raschen  und 
billigen  Entleerung  der  Wagen  erzielt  wird.    Die  Trichterwagen  sind  es  aber  auch  allein,  welche 
der  Slaatsbahnverwaltung  den  Vorteil  eines  raschen   Wagenumlaufs   bringen.     Mit  Trichterform 
erhalten  aber  auch  die  20t-Wagen  ein  höchst  ungünstiges  Taragewicht,  undwird  die  Preußische  Staatsbahn- 
Terwaltung  immer  wieder  dahin  gedrängt  werden,  für  bestimmte  Relationen,  in  denen  ein  regel- 
mäßiger Verkehr  stattfindet,   Wagen  zu  beschaffen,  welche  mit  4  Achsen  auf  Drehgestellen  laufen, 
ein  Nettogewicht  von  40  bis  50  t  haben  und  damit  sich  der  amerikanischen  Konstruktion  nähern. 
Das  ist  für  den  Massenverkehr  unzweifelhaft  die  Zukunft,  und  je  schneller  sich  die  Preußische 
SlaaUbahnverwaltung  diesem  Ziele  nähert,  um  so  günstiger  werden  ihre  Betriebsresultate  sein,  um  so 
eher  wird  sie  in  der  Lage  sein,  billige  Tarife  im  Interesse  von  Handel  und  Gewerbe,  im  Interesse 
des  ganzen  Landes  zur  Einführung  zu  bringen. 

Zur  Vervollständigung  sei  hier  noch  hinzugefügt,  daß  man  in  den  Vereinigten  Staaten  mit 
Rücksicht  auf  die  weilen  Entfernungen  den  zum  Transport  kommenden  Koks  möglichst  vor  Feuchtig- 
keit zu  schützen  sucht.  Infolgedessen  werden  die  neueren  Kokswagen  sämtlich  als  Guterwagen  in 
Form  der  deutschen  bedeckten  Güterwagen  mit  geschlossener  Decke  gebaut.  In  der  Decke  befindet 
sich  eine  verschließbare  Öffnung,  welche  das  Beladen  von  oben  gestaltet,  und  die  Seitengitter  sind 
w  eingerichtet,  daß  sie  im  unteren  Teil  teilweise  geöffnet  sind  und  durch  diese  Öffnungen  der 
Wagen  entleert  werden  kann.  Trotzdem  durch  diese  gitterartigen  Wände  ein  bedeutendes  Gewicht 
erspart  wird,  beträgt  das  Taragewicht  dieser  Kokswagen  immerhin  noch  48  bis  50  %  des  Lade- 
gewichts, welches  bei  diesen  Wagen  im  allgemeinen  sich  auf  36000  kg  beläuft. 

Wenn  man  den  geschilderten  Transport  des  Eisensteins  von  den  Gruben  des  Mesabi- Gebiets  bis  zu 
den  Hütten  bei  Piltsburg  zusammenfallt,  so  ergeben  sich  an  Fracht  für  eine  Tonne  die  auf  Seite  1 48 
angegebenen  Zahlen;  es  sind  2  Frachtsätze  angeführt:  a)  allgemeine  Fracht  auf  Grund  der  Angahen  des 
Agenten  der  L.  Shore&Mich.  South  Rd. ;  b)  Fracht  der  United  States  St.  Corpor.  auf  den  P.  Bess.  &L.ErieRd. 

Gegenüber  dem  Wert  des  Eisensteins  von  1  bis  3  Ji  an  den  Gruben  spielt  die  Fracht  eine 
«ehr  große  Rolle.  Es  ist  unter  diesen  Umständen  natürlich,  daß  man  dieselbe  herabzudrücken  ver- 
sucht. Das  Trocknen  des  Eisensteins  und  damit  die  Verminderung  der  Fracht  durch  den  geringeren 
Wassergehalt  dürfte  keinen  durchschlagenden  Erfolg  haben.  Dagegen  hat  man  in  den  letzten  Jahren 
angefangen,  neue  Eisenwerke  an  den  Ufern  des  Lake  Erie,  in  Buffalo  und  am  Lake  Superior  in 
Sault  Ste.  Marie  zu  errichten.  Die  letztere  Lage  ist  keine  glückliche,  da  die  Einfuhrzölle  nach  den 
Vereinigten  Staaten  den  Markt  nach  dort  verlegen.  Dagegen  dürften  die  neuen  Werke  am  Lake 
Erie  auch  für  das  deutsche  Ausfuhrgeschäft  von  Einfluß  werden.  Mit  der  Notwendigkeit,  allmählich 
Eisenstein  von  geringerem  Eisengehalt  zu  verarbeiten,  steigt  die  Bedeutung  der  Fracht.  Um  so 
vorteilhafter  wird  aber  die  Lage  dieser  Werke  durch  Vermeidung  der  teuren  Euenbabnfracht.  Die 
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Frachten  nach  Pittsburg. 
Fracht  ans  «lern  Mesabi-Gebiet  über  Duloth. 

•)  Allf 
Frucht 
JL 

Landfracht   3,3 

Seefracht   3,2 

Landfracht   4,05 

Zusammen 


V.  St. 

.  b)8t««l 
Tritt 
.« 

33 
3,2 
2,4 


10,56  8,9 


mg  durchschnitt- 


Zuzüglich  für  Lag 

lieh  oder  Dockung  (20  Cent) 
Transportkosten  loeo  Hütte 


H3 


83 


11,38  9,73 


Fracht  aus  dem  Marquette-Gebiet  über  Marqaette. 

Landfracht   1,66  1,65 

Seefracht   1,89  2,89 

Landfracht   4,06  2,40 


Dockung 


Zusammen 


«,59 
ft8 


6,94 


9,42 


.77 


Fracht  ans  dem  Menominee-Gebiet  über  Escanaba. 

•>A11».  b>8t«el 

Kracbt  Tnlrt 
U»  Jt 

Landfracht  1,65  1,66 

Seefracht   2,48  2,48 

Landfracht   4,06  2,40 

8,18  6,53 

Dockung   83  SU 

Zusammen   .  .    9,01  7,36 

Frachten  nach  Buffalo. 

AIIC.  Fracht 

Jt 

„  t\..i..»i.      I  Landfracbt  ....  3,3 
>on  ünluth      J  Utecht  3;5 

Zusammen  ...  6,8 

v.,n  M.«,n.H.  /  Landfracht  ....  1,66 
ton  Marqnette  J  Seefracht  

Zusammen  .  .  .  4,86 

Escanaba  '  1*««™*!»*  ....  1,66 
tscanaba  ^  ge4.fracht  .^89 

Zasammen  .  .  .  4,54 


von 


Kohlen-  oder  Koksfracht  nach  diesen  Werken  fällt  dagegen  nicht  ins  Gewicht;  sie  ist  an  sich  schon 
wesentlich  niedriger  als  die  des  Eisensteins  und  verliert  weiter  an  Bedeutung,  je  rriehr  es  gelingt, 
die  Gase  der  Hochöfen  vorteilhaft  auszunutzen.  Für  den  Absatz  nach  dem  Ausland  ist  für  die 
Werke  am  Lake  Eric  der  Wasserweg  auf  dem  Erie-Kanal  und  dem  Hudson  von  großer  Wichtigkeit. 
Für  die  Halbfabrikate  der  Eisenindustrie  ist  das  bei  den  kleinen  Maßen  dieses  Kanals  auch  heute 
schon  der  Fall.  Wesentlicher  wird  es,  wenn  der  einseitige  Widerstand  der  Bostoner  Interessenten 
Regen  die  Vergrößerung  des  Erie-Kanals  gebrochen  ist.  Also  schon  in  nächster  Zeit,  noch  mehr 
aber  in  der  Zukunft,  werden  die  Eisen-  und  Stahlwerke  am  Erie-See  ein  gefährlicher  Gegner  auf 
dem  Auslandsmarkt  sein  und  Deutschland  hat  alle  Ursache,  diese  Verschiebungen  mit  Aufmerksamkeit 
zu  verfolgen  und  rechtzeitig  seine  Gegenmnßregeln  zu  treffen. 

Die  amerikanischen  Hochöfen,  soweit  ich  solche  in  der  kurzen  mir  hierzu  gegebenen  Zeit 
beobachten  konnte,  sind  durchweg  noch  mit  Blechmantel  versehen  und  die  Gicht  ist  nicht  in  der 
bei  uns  üblichen  Konstruktion  durch  ein  von  den  Öfen  unabhängiges  Gerüst  getragen.  Die  Öfen 
selbst  haben  im  allgemeinen  wesentlich  größere  Abmessungen  als  bei  uns,  und  das  Gestell  ist  im 
Verhältnis  zum  Kohlensack  größer,  als  bei  uns  üblich.  Dementsprechend  ist  die  Zahl  der  Düsen 
gleichfalls  größer  und  ebenso  sind  es  ihre  Maße.  In  Übereinstimmung  damit  steht  die  Luftmenge, 
welche  den  Öfen  zugeführt  wird.  Sowohl  bei  den  neuen,  wie  auch  bei  den  Ofen,  welche  innerhalb 
der  letzten  10  Jahre  zur  Ausführung  gekommen  sind,  ist  das  Haupt  bestreben  auf  eine  billige  Be- 
förderung der  Massen  innerhalb  der  Anlagen  gerichtet.  Die  Bewegung  derselben  erfolgt  durchweg 
maschinell  fast  ohne  jede  Beihilfe  von  Menscbenkraft.  Es  gehl  dies  so  weit,  daß  auch  die  Beschickung 
der  Öfeu  eine  selbsttätige  ist  und  infolgedessen  in  der  Begel  für  mehrere  Öfen  nur  ein  Mann  auf  der 
Höhe  der  Gicht  steht,  um  den  richtigen  Gang  der  Apparate  zu  kontrollieren. 

Die  Anordnung  der  neueren  Hochofenanlagen,  welche  am  Wasser  liegen,  ist  in  der  Regel 
derart,  daß  die  Lagerplätze  für  die  Rohmaterialien  an  dem  Hafen  entlang  liegen ;  hier  werden  diese 
Materialien  durch  leistungsfähige  Hebeapparate  und  Brückenkrane  von  großer  einseiliger  Ausladung 
abgestürzt.  In  der  Längsrichtung  des  Lagerplatzes  laufen  ein  oder  mehrere  andere  Brückenkrane, 
welche  das  vorhandene  Material  den  Trichteranlagen  zuführen,  die  parallel  zu  dem  Lagerplatz  und 
den  Hochöfen  zwischen  beiden  angeordnet  sind,  und  aus  denen  das  für  die  Beschickung  der  Hoch- 
öfen zunächst  erforderliche  Material  entnommen  wird.  Um  ein  häufiges  Verschieben  der  großen 
Laufkrane  zu  vermeiden,  geben  dieselben  das  Rohmaterial  vom  Lagerplatz  zunächst  in  einen  großen 
Trichterwagen  ab,  welcher  auf  den  vorbezeiebneten  festen  Trichtern  steht,  und  sich  in  gleicher 
Weise  wie  der  große  Brückenkran  auf  dem  Lagerplatz  bewegt.  Aus  diesem  größeren  Trichlerwagen 
entnehmen  wieder  kleinere  Wagen  die  Materialien,  um  sie  auf  der  langen  Reihe  der  einzelnen 
Trichter  nach  Bedürfnis  zu  verteilen.  Diese  Trichter,  welche  einen  nicht  unbedeutenden  Fassungs- 
raum haben,  sind  auf  den  Lackawanna-Werken  an  ihren  unleren  Enden  offen.  Der  Verschluß  wird 
durch  ein  starkes  Gummiband  ohne  Ende,  das  über  zwei  Rollen  horizontal  geführt  ist,  dadurch 
gebildet,  daß  die  ablaufenden  Erze  sich  aul  dieses  Gummiband  legen  und  damit  einen  natürlichen 
Verschluß  gegen  das  Nachrutschen  bilden.  Unter  den  Trichtern  läuft  wiederum  in  Hängebahnschienen 
ein  Trichterwagen,  der  die  Erze  endlich  an  der  Stellt  abgiebt,  an  der  die  schrägen  Aufzüge  für 
die  Gichten  sich  befinden.    Die  Gichtgefäße  dieser  Aufzüge  entnehmen  nun  die  Erze,  um  sie  auf 
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der  Gicht  der  Öfen  selbsttätig  auszuleeren.  Der  Koks  wird  mit  grölten,  nach  vorn  auskippbaren 
Wagen  mit  Eisenbahngeleisen  von  den  Koksöfen  oder  vom  Kokslagerplatz  derselben  Stelle  zugeführt 
und  in  kleine  Trichter  entleert,  welche  sich  seitlich  unten  an  der  Gichtbracke  befinden.  Die  Einrichtung 
erscheint  durch  ihren  Mechanismus,  durch  die  Anwendung  der  vielen  Zwischenglieder,  für  den 
Transport  außerordentlich  kompliziert.  Wenn  aber  berücksichtigt  wird,  daß  die  ganze  Bewegung 
dieser  Maschinen  immer  nur  in  der  Längsrichtung  der  Anordnung  erfolgt,  daß  die  Beladung  selbst 
mit  elektrischer  Kraft  geschieht  und  daß  die  verhältnismäßig  geringe  Zahl  von  Personen,  die  hierfür 
erforderlich  ist,  eine  ganz  gewaltige  Masse  von  Rohmaterial  bewegt,  so  muß  die  Einrichtung  doch, 
als  eine  zwar  teure  Anlage,  aber  als  eine  billig  arbeitende  Ausführung  betrachtet  werden. 

Auf  den  neueren  Werken,  welche  nicht  an  der  See,  sondern  lediglich  an  der  Eisenbahn  liegen, 
werden  die  ankommenden  Eisenbahnwagen  mit  großen  Kippern  ähnlich  wie  die  Kohlenwagen  an 
den  Seeplätzen  seitlich  in  Trichter  entleert,  aus  denen  wieder  kleinere  Wagen  die  Erze  aufnehmen, 
um  sie  in  der  vorher  beschriebenen  Weise  weiterzugeben.  Einen  nicht  unwesentlichen  Unterschied 
fand  ich  auf  einer  neueren  Anlage  bei  Sault  Sie.  Marie  in  Kanada.  Hier  wurden  die  Materialien, 
welche  auf  die  Gicht  geschafft  werden  sollten,  aus  der  Trichteranlage  in  zylindrische  Gefälle  abgezogen, 
von  denen  je  zwei  auf  einem  Unterwagen  standen.  Auf  jedem  Sitz  eines  Gefäßes  befand  sich  eine 
Wage  zur  Kontrolle  des  Gewichtes.  Drei  Untergestelle,  also  6  Gefäße,  wurden  zu  einem  Zug 
kombiniert,  welcher,  mit  elektrischer  Kraft  betrieben,  vor  der  Trichteranlage  herlief  und  die 
Materialien  nach  dem  Hochofeii  brachte.  Die  Gichlbrücke  war  hoch  angeordnet  und  die  Laufkatze 
faßte  in  eine  Zugstange,  die  sich  in  den  erwähnten  Zylindern  befand  und  an  ihren  Enden  mit  einem 
Trichter  die  Zylinder  nach  unten  abschloß.  Die  Zylinder  wurden  nun  von  der  Laufkatze  auf  die 
Gicht  gebracht,  dort  direkt  auf  dem  Gichtverschluß  abgesetzt  und  durch  Nachlassen  der  Zugstange 
und  damit  auch  des  den  Boden  verschließenden  Trichters  in  die  Gicht  entleert.  Die  Anordnung 
macht  einen  außerordentlich  einfachen  und  konstruktiv  schönen  Eindruck.  Man  muß  allerdings 
dabei  den  Übelsland  mit  in  den  Kauf  nehmen,  daß  der  Gichtaufzug  nur  mit  einem  Gefäß,  also 
ohne  Ausgleich  der  toten  Last  durch  das  zweite  Fördergefäß,  arbeilet.  Die  Praxis  muß  erweisen, 
ob  dieser  Mißstand  durch  die  Vorteile  der  einfachen  Konstruktion  aufgehoben  wird. 

Über  die  Leistungsfähigkeit  der  neueren  amerikanischen  Hochöfen  sind  in  den  letzten  Jahren 
vielfach  Zahlen  angegeben  worden,  welche  diesseits  häutig  angezweifelt  wurden.  Ich  hatte  Ge- 
legenheit, mich  in  den  Büchern  der  Werke  mehrfach  davon  zu  überzeugen,  daß  die  angegebenen 
yroßen  Leistungen  der  täglichen  Erzeugung  von  7-  bis  800  t  Roheisen  f.  d.  Ofen  der  Wirklichkeit 
entsprechen.  Allerdings  erhielt  ich  auch  die  Überzeugung,  daß  diese  ganz  großen  Leistungen  nicht 
den  Wünschen  der  Betriebsleiter  entsprechen  und  daß  die  praktische  Erfahrung  die  Amerikaner  doch 
wieder  dahin  führt,  sich  mit  Öfen  von  4-  bis  500  t  täglicher  Erzeugung  zu  begnügen.  Durch  die 
Liebenswürdigkeil  des  Betriebsleiters  der  Edgar  Thomson  Werke  war  es  mir  möglich,  einige 
genauere  Zahlen  zu  erhalten,  welche  ein  geeignetes  Bild  von  dem  Betrieb  einer  größeren  amerikanischen 
Anlage  ergaben. 

Das  genannte  Werk  besitzt  I  1  Hochöfen.  Von  denselben  arbeiten :  1  Ofen  auf  Ferromangan 
mit  einer  durchschnittlichen  Tageserzeugung  von  75  t ;  1  Ofen  auf  Spiegeleisen  mit  einer  durch- 
schnittlichen Tageserzeugung  von  150  t;  0  Öfen  auf  Bessemereisen  mit  einer  durchschnittlichen 
Tageserzeugung  von  zusammen  11900  t.  Die  ganze  Anlage  erzeugt  also  durchschnittlich  täglich 
4125  t.  Die  Höhe  der  neueren  Öfen  war  27,4  m,  der  Durchmesser  der  Gicht  i,87  m,  der  Durch- 
messer des  Kohlensacks  6,7  m,  der  Durchmesser  des  Gestelles  4,72  m.  Es  wurde  mit  12  Formen 
geblasen,  welche  je  nach  Bedarf  eine  lichte  Weile  von  7,5  bis  17,75  cm  hatten.  Der  Winddruck 
war  1,05  kg/qcm  und  die  Temperatur  des  Windes  500°  G.  Der  Eisengehalt  des  Möllers  betrug 
b'>%.  Da  noch  ein  Teil  Eisenabfälle  (etwa  5  %)  dem  Möller  zugesetzt  wurden,  so  war  das  Roh- 
eisen-Ausbringen aus  dem  Möller  56  % .  Der  Eisengehalt  der  Erze  betrug  zurzeit  53  bis  54  Jfc , 
während  derselbe  früher  58  bis  60  %  betragen  hatte.  Die  Erze  wurden  dem  Werk  offenbar  von 
der  Verwaltung  recht  hoch  berechnet.  Der  Leiter  des  Werkes  bemerkte  darüber,  daß  jetzt  die 
Erze  nahezu  den  doppelten  Preis  hätten,  während  er  sie  früher  zu  10,33  bis  12,4  *M 
loco  Hütte  bekommen  hätte.  Der  Verbrauch  an  Koks  war  89  ft>  auf  die  Tonne  Roheisen.  Die 
Kosten  des  Koks  beliefen  sich  auf  11,45  Ji  loco  Hütte.  Der  Verbrauch  an  Kalkstein  war  43  % 
auf  die  Tonne  Roheisen,  und  die  Kosten  des  Kalksteins  stellten  sich  auf  4,15  ^  f.  d.  Tonne. 
Et  interessierte,  die  Lebensdauer  eines  Ofens  festzustellen,  da  der  scharfe  Betrieb  dieselbe  doch 
wahrscheinlich  sehr  abkürzen  mußte.  Der  Betriebsleiter  der  Edgar  Thomson  Werke  versicherte 
in  bezug  darauf,  daß,  wenn  nicht  besondere  Schwierigkeiten  entständen,  er  verlange,  daß  die 
Zustellung  eines  Ofens  die  Erzeugung  von  mindestens  1  Million  Tonnen  Roheisen  aushalten  müßte. 
Er  rechnete  die  Lebensdauer  eines  Ofens  auf  durchschnittlich  6  Jahre. 

Bei  den  sehr  kostspieligen  Transportkosten  war  es  von  Wichtigkeit,  die  Höhe  der  davon 
beeinflußten  Auslagen  für  Arbeitslöhne  für  die  Tonne  Roheisen  festzustellen.  Es  wurde  diesbezüglich 
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fesi  gestellt,  daß  die  Edgar  Thomson  Werke  bei  einer  Tageserzeugung  von  4000  bis  4200  t  Roheisen 
täglich  1500  Arbeiter  beschäftigten.  Der  durchschnittliche  Lohn  derselben  betrug  8,40  täglich. 
Die  Ausgaben  an  Löhnen  f.  d.  Tonne  Roheisen  wurden  auf  3,15  <Jt  angegeben.  Diese  Angabe 
stimmt  mit  der  Zahl  der  Arbeiter  und  den  durchschnittlichen  Löhnen  überein.  Von  Interesse  war 
es  ferner  festzustellen,  welche  Kosten  dem  Werk  bei  der  Ausladung  der  Rohmaterialien  mit  den  bei  uns 
vielfach  angefeindeten  schweren  Güterwagen  entstanden.  Rei  den  großen  Massen,  welche  auf  dem 
Werk  umgeschlagen  wurden,  konnte  in  dieser  Beziehung  hier  um  so  mehr  ein  Anhalt  beschafft 
werden,  als  ein  Teil  der  Geleise  sich  noch  zur  ebenen  Erde  befand  und  diese  Massen  mit 
Schaufeln  durch  Menschenhand  ausgeladen  und  mit  Handwagen  auf  Haufen  gefahren  werden 
mußten.  Neben  dieser  Verladung  befanden  sich  hochliegende  Geleise,  bei  ■  deren  Benutzung 
die  Trichlerwagen  in  sinngemäßer  Weise  nach  unten  entladen  wurden.  In  der»  sechs  Sommer- 
monaten, in  denen  das  Werk  einen  Teil  seines  Winlerbedarfs  in  Höhe  von  COO  000  t  als  Vorrat 
auf  Lager  nahm,  waren  im  ganzen  für  die  Ausladung  der  Erze,  des  Koks  und  des  Kalksleina 
250  Menschen  auf  diesem  Werk  beschäftigt.  In  den  Wintermonalen  fiel  diese  Zahl  auf  80  Personen. 
Die  Kosten  der  Ausladung  wurden  mit  dem  Betriebsleiter  sehr  eingehend  erörtert  und  er  gab  uns 
als  Resultat  dieser  Unleihallung  die  Kosten  der  Entleerung  in  Trichlerwagen  auf  lieferliegende 
Lagerplätze  mit  4.13  «3  f-  d.  Tonne  an.  Demgegenüber  stellten  sich  die  Kosten  der  Entleerung 
der  Wagen  mit  Handarbeit  und  Schaufel  auf  25  bis  40  c}  f.  d.  Tonne  je  nach  der  Höhe  des 
Haufens,  auf  welchen  das  Material  gekarrt  werden  mußte. 

Bei  der  Wichtigkeit  der  Frage  der  Höhe  der  Arbeitslöhne  f.  d.  Tonne  Roheisen  habe  ich 
Gelegenheit  genommen,  mich  auch  auf  andern  Werken  nach  denselben  zu  erkundigen.  Die  vier 
Hochöfen  der  Carrey  Furnace  Works,  der  neuesten  Anlagen  der  Uniled  Steel  Corporation,  welche 
eine  Tageserzeugung  von  durchschnittlich  2000  t  haben,  arbeiten  mit  durchschnittlich  750  Arbeitern. 
Die  Löhne  sind  dieselben  wie  auf  dem  Edgar  Thomson  Werk.  Die  hier  angegebene  Zahl  entspricht 
ziemlich  genau  den  Zahlen  des  andern  Werkes  und  werden  dieselben  damit  bestätigt.  Wenn  auf 
unseren  deutschen  Werken  die  Ausgaben  in  dieser  Richtung  auch  niedriger  sind,  so  sind  die  amerikanischen 
Zahlen  mit  Rücksicht  auf  den  hohen  Lohn  relativ  doch  geringer.  Sicherlich  wird  es  uns  bei  ernstem 
Streben,  eine  bessere  Massenbeförderung  auf  unseren  Hochofenanlagen  durchzuführen,  möglich  sein, 
diesen  Teil  der  deutschen  Erzeugungskosten  noch  niedriger  zu  gestalten. 

Wenn  nach  den  hier  gemachten  Angaben  die  Erzeugungskoslen  für  Bessemereisen  berechnet  werden, 
so  stellen  sich  dieselben  auf  mindestens  63  bis  67  %.H>  loco  Hütte.  Dieser  Salz  erscheint  außer- 
ordentlich hoch  und  sieht  im  Widerspruch  mit  einer  Angahe  der  Selbstkosten  für  Bessemerroheisen, 
welche  mir  zu  anderer  Zeil  mit  55  gemacht  wurde.  Jedenfalls  haben  aber  die  Erzeugungskosten 
in  den  letzten  5  Jahren  sich  nicht  unbeträchtlich  gesteigert.  Dies  dürfte  auch  im  Zusammenhang 
stehen  mit  der  Verwaltungspolilik  der  Uniled  Stales  Steel  Corporation.  Offenbar  rechnet  diese  Gesell- 
schaft die  Roheisenmalerialien  dem  verarbeitenden  Werke  sehr  hoch  an  und  erzielt  damit  für  die 
Gruben  eine  höhere  Ausheule. 

Bei  den  Untersuchungen,  welche  der  Kongreß  der  Vereinigten  Staaten  vor  einigen  Jahren 
über  das  Verhältnis  der  industriellen  Löhne  zu  den  Selbstkosten  der  Erzeugnisse  des  Landes  machte, 
wurden  aucli  Erhebungen  über  die  Selbstkosten  der  Roheisenerzeugung  angestellt.  Die  Ergebnisse 
derselben  sind  mir  in  liebenswürdiger  Weise  seitens  der  Beamten  in  Washington  zugängig  gemacht  worden 
und  ich  führe  in  folgendem  die  Zahlen,  wie  sie  sich  aus  diesem  amtlichen  Material  ergaben,  an : 


Basisches  Roheisen. 
1897  bis  1898  f.  d.  Tonne  zu  1000  kg. 


Arbeitslöhne  

Material  und  sonstige  Ausgaben  . 

Jt 

2,48 
37,20 

6,25 
93,75 

Gesamte  Kosten  .  . 

39,68 

100,- 

B  es  semer  roh  eisen. 

4,88 
34,80 

12.29 
87,71 

Gesamte  Kosten  .  . 

39,68 

100,- 

3,30 
38,04 

8,0 
92,0 

Gesamte  Kosten  .  . 

41,34 

100,— 

2,48 

6,88 
94,12 

Gesamte  Kosten .  .    42,16  100,- 


Gießereieisen. 

.«         •;■>  Jt 
Arbeitslöhne.  .  .     3,02      7,93     4,13  10.26 
Material  usw.  ._.    30,29     92,07    36,17  89,74 

Gesamte  Kosten    39,31    100,—    40,30    100,  — 
Graues  Pud  delroheisen. 

Arbeitslöhne.  .  .  2,48  6,76  6,39  16,26 
Material  usw.  .  .    34,18     93.24   29,39  84,74 

Gesamte  Kosten    36,66    100,—    34.78  100,— 
llämatitroheisen. 

Arbeitslöhne  .  .  .  6,08  11,64 
Material  usw.   .  .    38,98  88,46 

Ges.  Kosten  7~44,06~  100.— 

Normal-T-Elmn  Lclchlcrei  T-EImd 

iu  Ja  1000  lg. 
.«  •* 

;     Arbeitslöhne    11,16  oder  15,0       14,05  oder  16,45 

Material  usw.  63,24_„   85^       76,85    „  84,65 

Im  ganzen    74,40      100,0 "   90,90  100,— 


Digitized  by  Google 
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Während  auf  den  Eisensteingruben  im  Gebiete  des  Lake  Superior  die  Anwendung  der  Elek- 
trizität zu  den  Seltenheilen  gehört,  fand  sich  dieselbe  in  ausgedehntem  Maße  auf  den  Hochofen- 
werken. Alle  Transporte  werden  mit  Hilfe  der  Elektrizität  durchgeführt  und  dürfte  auf  diesem  Gebiet 
für  uns  noch  manches  zu  lernen  sein.  Dagegen  habe  ich  nirgendwo  Gasmaschinen  gesehen.  Da, 
wo  sie  vorhanden  waren,  wie  auf  den  Lackawanna  Works,  wollte  man  sie  uns  nicht  zeigen.  Jeden- 
falls haben  die  Amerikaner  im  allgemeinen  noch  eine  große  Scheu  vor  ihrer  Anwendung.  Als  Gründe 
wurde  in  der  Regel  die  Unreinheit  der  Gase  angegeben.  In  diesen  Einrichtungen  sind  die 
deutschen  Werke  den  amerikanischen  offenbar  wesentlich  voraus. 

Weniger  noch  als  auf  den  Hochöfen,  erlaubte  es  mir  meine  Zeit,  mich  in  den  Stahlwerken 
umzusehen.  Soweit  mir  dies  auf  den  Werken  zu  Homestead,  auf  den  Edgar  Thomson  Werken  und 
auf  den  Duquesne-Werken  möglich  war,  habe  ich  mich  allerdings  davon  überzeugt,  daß  die  Anwen- 
dung des  Martinbelriebes  eine  ganz  außerordentlich  ausgedehnte  ist.  In  Homestead  befanden 
sich  40  basische  Siemens-Martin-Öfen  mit  einem  Fassungsraum  von  50  t,  und  10  Öfen  mit  einem 
Fassungsraum  von  38  t.  Die  Siemensschen  Wärmespeicher  liegen  nicht  unter  den  Öfen,  sondern 
UDler  der  Hüttensohle  vor  den  Öfen.  Die  Öfen  werden  sämtlich  mit  natürlichem  Gas  geheizt.  Das 
Gas  kostet  nach  den  übereinstimmenden  Mitteilungen  auf  mehreren  Werken  f.  d.  Kubikmeter  1 ,3 
bis  1,5  ^.  Ober  den  Verbrauch  und  die  Kosten  des  Brennmaterials  f.  d.  Tonne  Flußeisen  wurden 
mir  verschiedene  Angaben  gemacht,  die  leider  schlecht  in  Übereinstimmung  zu  bringen  sind.  Nach 
der  einen  brauchen  die  großen  Öfen  stündlich  etwa  566  cbm  Gas.  Da  eine  Charge  etwa  9  bis 
10  Stunden  dauert,  so  würde  dies  einen  Kostenaufwand  von  75,6  f.  d.  Charge  machen,  und  ein 
Ausbringen  von  45  t  Flußeisen  würde  1 ,65  %M  für  Brennmaterial  erfordern.  Nach  einer  andern 
Mitteilung  wurden  die  Gesamlkosten  des  Brennmaterials  dagegen  auf  die  Hälfte  angegeben.  Sieht 
man  von  diesen  Kosten  ab,  so  ist  jedenfalls  der  Verbrauch  des  natürlichen  Gases  beim  Martin- 
prozeß ein  großer  Vorteil,  da  er  die  Anlagekosten  durch  Vermeidung  der  Generatoren  wesentlich 
vermindert,  den  Betrieb  selbst  vereinfacht  und  wesentliche  Ersparnisse  an  Lohnausgaben  herbeiführt. 
Als  Einsatz  scheint  allgemein  50  %  flüssiges  Roheisen  und  50  %  Schrott  üblich  zu  sein.  Die 
Homestead -Werke  beziehen  das  flüssige  Roheisen  in  großen  Birnen  von  den  auf  der  andern  Seile 
des  Monongahela  etwa  2  km  entferntet)  Carey  Works.  Eine  Anwendung  drehbarer  Öfen  für  den 
Martinprozeß  habe  ich  nicht  gefunden.  Auch  wurde  mir  von  Fachleuten  mitgeteilt,  daß  eine 
Ausdehnung  dieser  Konstruktionen  nicht  zu  erwarten  sei,  da  die  bisherigen  Ausführungen  zu  recht 
vielen  unliebsamen  Störungen  Anlaß  gegeben  hätten.  Die  außerordentliche  Leistung  der  amerika- 
nischen Hochöfen  und  Stahlwerke  lassen  die  Frage  nach  der  Qualität  der  Erzeugung  wohl  gerecht- 
fertigt erscheinen.  Ich  nahm  Anlaß,  mich  bei  einer  ziemlich  großen  Anzahl  von  Maschinenfabriken 
hiernach  zu  erkundigen,  und  hörte  allgemein,  daß  es  außerordentlich  schwer  sei,  ein  gutes,  leicht 
tu  bearbeitendes  Flußeisenmalerial  zu  erhalten,  und  daß  bisher  eigentlich  nur  zwei  Firmen  in  den 
Vereinigten  Staaten  beständen,  welche  in  dieser  Beziehung  den  Maschinenfabrikantcn  Material  liefern 
könnten,  das  einigermaßen  den  berechtigten  Anforderungen  entspricht. 

Bei  der  mir  gegebenen  begrenzten  Zeit  bin  ich  genötigt,  die  technischen  Mitteilungen  hiermit 
abzuschließen.  Mit  meinen  Ausführungen  habe  ich  ja  nur  einen  Teil  des  Gesehenen  und  einen  noch 
Weineren  Teil  der  vorhandenen  Eisenindustrie  erwähnen  können.  Ich  habe  aber  auch  auf  dieser, 
meiner  vierten,  Reise  in  den  Vereinigten  Staaten  den  allgemeinen  Eindruck  erhallen,  daß  es  dringend 
notwendig  für  die  deutsche  Industrie  ist,  der  Entwicklung  und  den  Vorgängen  der  nordamerikanischen 
Industrie  dauernd  die  ernsteste  Aufmerksamkeit  zu  schenken.  Gerade  weil  unsere  dortige  Konkurrenz 
auf  dem  Weltmarkt  von  der  Natur  so  reich  ausgestattet  ist,  weil  sie  durch  die  natürliche  und  volks- 
wirtschaftliche Entwicklung  des  Landes  so  billige  Transportgelegenheiten  hat,  müssen  unsererseits  alle 
Anstrengungen  gemacht  werden,  um  ihr  sowohl  in  wissenschaftlicher  Beziehung  als  auch  in  der 
praktischen  Arbeit  mit  Einrichtungen  und  Leistungen  mindestens  gleichzubleiben.  Wohl  bemühen 
tich  die  wirtschaftlichen  und  technischen  Vertreter  des  Deutschen  Reiches  in  den  Vereinigten  Stuaten 
aufs  redlichste,  uns  über  alle  Vorkommnisse  auf  dem  laufenden  zu  hallen.  Bei  dem  vielseitigen 
und  ganz  ungeheuer  ausgedehnten  Feld  der  wirtschaftlichen  Tätigkeit  in  den  Vereinigten  Staaten  ist 
es  aber  bei  aller  Aufopferung  dieser  Herren  ganz  unmöglich,  mit  den  angestellten,  wenig  zahlreichen 
Kräften  dieser  Aufgabe  einigermaßen  nachzukommen.  Daß  dieser  Mißstand  schnell  und  gründlich 
gehohen  wird,  können  wir  bei  den  preußischen  Verhältnissen  kaum  erwarten.  Hier  bleibt  nur  Selbst- 
hilfe übrig,  und  ich  meine,  die  deutsche  Eisenindustrie  ist  stark  genug,  um  in  dem  größten  Industrie- 
land der  Erde  eine  eigene  Vertretung  einzurichten.  Reiche  technische,  volkswirtschaftliche  und  auch 
kaufmännische  Arbeit  liegt  für  eine  solche  Vertretung  vor  und  wird  dieselbe  in  kurzer  Zeil  zu  einer 
lohnenden  machen.  Von  den  verschiedensten  Seiten  bin  ich  darauf  aufmerksam  gemacht  worden, 
daß  bei  aufmerksamer  Beobachtung  des  Marktes  in  Qualitätsartikcln  zeitweise  ein  recht  bedeutender 
Absatz  in  Nordamerika  zu  finden  sei.  Aus  diesem  Grunde  würde  es  auch  lebhaft  zu  bedauern  sein, 
wenn  die  deutsche  Eisenindustrie  auf  der  Ausstellung  in  St.  Louis  1904  nicht  vertreten  sein  würde. 
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Nach  den  mir  gewordenen  Versicherungen  maßgebender  Personen  hat  man  sich  seitens  der  Aus- 
stellungsleitung  möglichst  gegen  Massenausstellungen  verwahrt.  Man  wünscht  in  erster  Linie  typische 
Ausstellungsgegenstände,  welche  für  die  Güte  der  Waren  sprechen,  und  verlangt  im  weiteren  nur 
solche  Darstellungen,  welche  in  graphischer  und  bildlicher  Weise  einen  vergleichenden  Überblick  über 
den  Stand  und  die  Größe  der  Industrie  der  einzelnen  Länder  geben.  In  dem  Sinne  hat  man  auch 
den  amerikanischen  Werken  Beschränkungen  auferlegt  und  hofft  es  zu  ermöglichen,  daß  ohne  allzu 
hohe  Kosten  die  verschiedenen  Staaten  der  Erde  in  der  Lage  sind,  ähnliche  und  vergleichungsfähige 
Ausstellungen  zu  veranstalten.  Bei  dem  reichen  Material  unserer  Sammlungen,  Schulen  und  Werke 
wäre  eine  solche  Ausstellung  auch  für  uns  ohne  Schwierigkeil  und  ohne  zu  hohe  Kosten  durch- 
zuführen. Ich  würde  es  für  einen  großen  Fehler  halten,  wenn  die  deutsche  Eisenindustrie  unter 
diesen  Umständen  sich  von  St.  Louis  fernhalten  würde. 

Wenn  ich  meinen  heutigen  Ausführungen  noch  einige  Mitteilungen  über  die  sozialen  Verhält- 
nisse in  den  Vereinigten  Staaten,  soweit  sie  auf  die  Eisenindustrie  Bezug  haben,  hinzufüge,  so  muß 
ich  von  vornhe  rein  auf  die  Unmöglichkeit  verweisen,  hierüber  Mitteilungen  zu  machen,  welche  eine 
allgemeine  Gültigkeil  beanspruchen  können.  Die  Verhältnisse  sind  in  den  verschiedenen  Teilen  des 
Landes  und  auch  in  verschiedenen  Gewerben  so  außerordentlich  verschieden,  dali  sie  ein  allgemeines 
Urteil  nicht  gestatten.  Ein  Berichterstalter  kann  also  nur  über  einzelne  Gegenden  und  auch  da 
vielfach  nur  über  einzelne  Werke  sich  äußern  und  muß  sich  unter  allen  Umständen  dagegen  ver- 
wahret), daß  derartige  Äußerungen  verallgemeinert  werden.  Dies  ist  ebensowenig  möglich,  wie  ich 
es  für  zulässig  halte,  über  Löhne  oder  Verdienst  der  in  gewerblichen  Betrieben  beschäftigten  Menschen 
allgemeine  Sätze  anzugeben.  Es  führt  zu  der  Gefahr  einer  vollständigen  Entstellung.  Wenn  zum 
Beispiel  in  den  sonst  ausgezeichneten  Berichten,  welche  ein  Mitglied  der  Diskonto-Gesellschaft  im 
Frühjahr  dieses  Jahres  veröffentlichte,  die  Angaben  enthalten  sind,  daß  der  Tagelohn  in  den  Ver- 
einigten Staaten  16,80  betrage  und  gelernte  Arbeiter  auf  einen  Satz  von  33,60  • //  f.  d.  Tag 
rechnen  könnten,  so  beruhen  diese  Angaben  auf  der  Verallgemeinerung  eines  höchstens  sehr  ver- 
einzelt vorkommenden  Falles  und  entsprechen  nicht  den  Tatsachen.  Durch  sehr  zahlreiche  Erkundi- 
gungen auf  meiner  Reise  habe  ich  gefunden,  daß  iu  den  von  mir  berührten  Bezirken  der  Tagelohn 
für  Neulinge,  also  für  Einwanderer,  sich  in  der  Regel  auf  etwa  6,30  <M  stellte,  im  übrigen  aber 
sich  zwischen  6,30  und  8,40  -  U  bewegte.  Das  war  auch  selbst  in  den  von  mir  besuchten  Städten 
der  Fall.  Löhne  von  8,40  M  und  höher  wurden  nur  ganz  besonders  lüchligen  Arbeitern  und  dann 
auch  meistens  nur  im  Akkord  bezahlt.  Den  höchsten  Lohn,  der  mir  vorgekommen  ist,  fand  ich  bei 
den  Vorarbeitern  in  den  Stahlwerken  bei  Pittsburg,  wo  diese  Leute,  denen  eine  große  Verantwortung 
oblag,  bis  21  täglich  erhielten.  Meine  Angaben  finden  Bestätigung  durch  die  amtliche  Statisük. 
und  zwar  sowohl  der  jährlichen  Statistik  der  Einzelstaaten,  wk  auch  durch  die  Untersuchungen  der 
industriellen  Kommission  des  Kongresses. 

Soziale  Gesetze  in  der  Weise,  wie  wir  sie  gewöhnt  sind,  besitzen  die  Vereinigten  Staaten  nicht. 
Die  Gesetzgebung  der  einzelnen  Staaten,  soweit  sie  dem  Arbeiter  einen  gewissen  Schulz  gegenüber 
unmäßigen  Ansprüchen  der  Fabrikanten  gewähren  soll,  ist  äulierst  verschieden  und  scheint  noch 
große  Mängel  zu  haben.  In  den  Südstaalen  dürften  nach  den  Untersuchungen  der  industriellen 
Kommission  die  schlimmsten  Verhältnisse  herrschen,  da  dort  Kinder  unter  12  Jahren  in  den  Baum- 
wollfabrikeri  mit  einer  täglichen  Arbeitszeit  bis  zu  Iii  Stunden,  sogar  bei  Nachtarbeit,  verwendet 
werden  und  damit  eine  Degenerierung  der  davon  betroffenen  weiblichen  Bevölkerung  bewirkt  wird. 
Die  Steel  Corporation  scheint  in  der  Sorge  für  ihre  Arbeiter  am  weitesten  zu  gehen.  Auf  den 
Gruben  fand  ich  sehr  schön  eingerichtete  Lazarette  und  Kraukenhäuser.  Die  Gesellschaft  hat  bisher 
nicht  unbeträchtliche  Summen  zur  Unterstützung  der  Arbeiter  zurückgelegt.  Ob  der  im  vergangenen 
Jahr  unternommene  interessante  Versuch,  die  Arbeiter  durch  eine  Beteiligung  an  den  Vorzugsaktien 
der  Gesellschaft  in  Form  allmählicher  Einzahlung  und  Abzüge  von  den  Löhnen  bis  zu  25  %  besserzustellen, 
ein  glücklicher  Schritt  ist,  dürfle  zweifelhaft  sein.  Die  natürlich  freiwillige  Beteiligung  der  Arbeiter  und 
Beamten  an  der  Übernahme  dieser  Aktien  wurde  mit  82  %  seitens  der  Gesellschaft  festgesetzt.  Die 
Tatsache,  daß  die  Aktien  heute  zwischen  50  und  60  %  stehen,  wirft  ein  bedenkliches  Licht  auf 
diesen  Versuch.  Wohl  ist  es  richtig,  die  Arbeiter  in  geeigneter  Form  zur  Sparsamkeit  anzuhalten, 
die  so  sauer  verdienten  Groschen  dürfen  aber  meines  Erachtens  nicht  in  Papieren  mit  schwankendem 
Kurs,  sondern  nur  mit  pupillarischer  Sicherheit  angelegt  werden.  Der  an  sich  sehr  interessante 
Versuch,  die  Arbeiter  zu  Interessenten  der  Werke  zu  machen,  an  denen  sie  beteiligt  sind,  scheint 
mir  mit  dem  schon  heule  scharf  hervortretenden  Risiko  zu  leuer  bczahll  zu  sein.  In  vielen  Fällen 
wurde  mir  auf  meine  Erkundigungen  nach  den  sozialen  Verhältnissen  mitgeteilt,  dal»  seitens  der 
Arbeilgeber  außer  einem  genügend  erscheinenden  Lohn  eine  weitere  Sorge  für  die  Arbeiter  nicht 
ausgeübt  wird,  und  daß  dieses  sich  sogar  auf  Unglücksfälle  und  Todesfälle  durch  Unglücke  bezog. 
Mari  glaubl  eben  die  gegenseitigen  Verpflichtungen  mit  der  Auszahlung  der  Lohnsumme  erledigt. 
Dementsprechend  wird  auch  häufig  hei  der  Beschäftigung  der  Leute  rücksichtslos  vorgegangen  und 
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lediglich  nach  dem  Bedürfnis  der  vorliegenden  Arbeit  gehandelt.  Nur  auf  diese  Weise  ist  es  erklärlich, 
wie  in  dem  Anthrazilkohlen-Bergbau  die  durchschnittliche  Zahl  der  Tage,  an  welchen  die  Arbeiter  im 
Jahr  beschäftigt  sind,  von  200  im  Jahre  1S90  auf  166  im  Jahre  1900  regelmäßig  fallend  zurückgegangen 
ist.  Auch  im  sonstigen  Kohlenbergbau  schwankt  die  Zahl  der  Arbeitstage  im  Jahr  ungemein.  Während 
sie  im  Jahre  1890  226  betrug,  fiel  sie  bis  1894  auf  171,  um  dann  allmählich  wieder  bis  zu  234  im 
Jahre  1900  zu  steigen.    Es  sind  dies  die  amtlichen  Zahlen  der  Bergbaubehörde  in  Washington. 

Das  fremde  Verhältnis,  welches  zwischen  den  Arbeitgebern  und  Arbeitnehmern  in  den  Ver- 
einigten Staaten  die  Regel  ist,  hat  wohl  auch  in  erster  Linie  den  festen  Zusammenschluß  eines  großen 
Teils  der  Arbeiterbevölkerung  veranlaßt.  Man  nimmt  an,  daß  zurzeit  etwa  1 '/«  Millionen  Arbeiter  in 
festen  Organisationen  vereinigt  sind.  Das  Auftreten  dieser  Organisationen  gegenüber  den  Arbeitgebern 
ist  nun  iti  den  einzelnen  Gegenden  und  auch  in  den  einzelnen  Industrien  ein  außerordentlich  ver- 
schiedenes. In  den  Bergbaubezirken  des  Nordens  habe  ich  sehr  wenig  von  diesen  Organisationen 
bemerken  können,  und  Arbeiterunruhen  schienen  selten  zu  sein.  Es  mag  dies  damit  zusammenhängen, 
dali  die  neu  eingewanderten  Elemente  sich  zunächst  nach  dieser  Arbeit  hinziehen,  welche  meistens 
keine  besondere  Fachkenntnis  erfordert.  Diese  Elemente,  an  billigen  Lohn  aus  der  Heimat  gewöhnt, 
machen  geringere  Ansprüche  als  der  ansässige  amerikanische  Arbeiter;  sie  sind  in  der  Regel  den 
Arbeiterorganisationen  noch  nicht  beigetreten  und  bilden  daher  für  den  Arbeitgeber  ein  willkommenes 
Gegengewicht  gegenüber  den  Ansprüchen  der  organisierten  Arbeiter.  Auch  in  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie Pennsylvaniens  wurde  im  allgemeinen  über  die  Ansprüche  der  Arbeiter  nicht  geklagt.  Man 
kam  denselben  allerdings  ziemlich  weit  entgegen,  und  die  gutgezahlten  Löhne  werden  auch  ein  wichtiges 
Moment  zur  Verhütung  der  Streiks  sein.  Anders  scheint  es  dagegen  in  der  Kohlenindustrie  zu  liegen.  Am 
stärksten  scheinen  die  Ansprüche  der  Arbeiterorganisationen  in  den  Maschinenfabriken,  den  Eisengießereien 
und  im  Bauhandwerk  zu  sein.  Während  ich  auch  in  diesem  Gewerbe  in  Maryland  und  Pennsylvanien 
keine  Klage  horte,  schienen  die  Zustände  im  Staate  New  York  und  Jllinois  recht  bedenkliche  zu  sein. 

Die  statistischen  Angaben,  welche  in  dem  Schiulibericht  der  industriellen  Kommission  des  Kon- 
gresses enthalten  sind,  führen  an,  daß  in  den  20  Jahren  von  1 JSS 1  bis  1900  im  ganzen  22  793 
Streiks  und  100.")  Aussperrungen  erfolgt  sind.  Es  waren  daran  117  509  Werke  und  0,6  Millionen 
Arbeiter  beteiligt,  (n  diesen  Angaben  wird  ferner  ausgerechnet,  daß  in  den  Vereinigten  Staaten  in 
'ienjenigen  Industrien,  in  denen  Arbeiterunruhen  ausbrachen,  von  1000  beschäftigten  Arbeitern  infolge 
dieser  Unruhen  jährlich  durchschnittlich  3:5,6  Personen  außer  Arbeit  waren ;  in  Großbritannien  dagegen  27,6, 
m  Frankreich  18,3,  in  Österreich  lö  und  in  Deutschland  11,1.  Auch  das  Verhältnis  der  mit  Erfolg 
durchgeführten  Streiks  ist  in  den  Vereinigten  Staaten  und  in  England  am  höchsten  und  weist  für 
Deutschland  nur  die  Hälfte  des  dortigen  Prozentsatzes  auf.  Dagegen  ergibt  diese  Untersuchung,  daß 
in  Deutschland  das  Verhältnis  der  nur  teilweise  mit  Erfolg  durchgeführten  Streiks  am  allergrößten  ist. 
Es  dürfte  dies  ein  Beweis  dafür  sein,  «lall  man  in  Deutschland  im  allgemeinen  geneigt  ist,  bei  entstandenen 
Streitigkeiten  zu  vermitteln,  und  damit  dem  Wunsch  Ausdruck  gibt,  diese  Streitigkeiten  nicht  zu  einer  Schärfe 
lu  bringen,  welche  dem  Verhältnis  zwischen  Arbeilgeber  und  Arbeitnehmer  dauernd  schädlich  ist. 

Ich  erwähnte  schon,  dali  in  den  Staaten  New  York  und  Jllinois  das  Verhältnis  zwischen  Arbeit- 
geber und  Arbeitnehmer  die  schärfste  Form  angenommen  zu  haben  scheint.  An  einzelnen  Plätzen 
dieser  Staaten  haben  die  Aibeitervereinigungeei  eine  derartige  Macht  erlangt,  daß  sie  das  wirtschaft- 
liche lieben,  die  gewerbliche  Tätigkeil  und  die  persönliche  Freiheit  der  Mitglieder  vollständig  beherrschen, 
üie  haben  es  aber  auch  verstanden,  wie  in  Chicago,  sich  mit  den  Organisationen  der  Vereinigung 
der  Arbeitgeber  iti  einzelnen  Fällen  so  zusammenzulun.  daß  das  übrige  Publikum  sich  einer  ganz 
unglaublichen  Tyrannei  unterwerfen  muß.  In  Chicago  beherrschen  die  Kohlenfuhrleute,  vereinigt  mit 
den  Kohlenhändlern,  das  ganze  Gewerbe.  Keine  Kohlenfuhre,  selbst  nicht  mit  eigenen  Pferden  und 
eigenen  Wagen,  darf  dort  in  den  Straßen  gefahren  werden,  wenn  dies  nicht  von  diesen  Vereinigungen 
besonders  erlaubt  ist.  Mord  und  Totschlag  haben  sich  diejenigen  auszusetzen,  welche  sich  dagegen 
auflehnen,  und  die  Gesetze  haben  bis  jetzt  noch  nicht  genügt,  um  einer  solchen  Tyrannei  zu  steuern. 
Neben  der  Menge  der  zu  leistenden  Arbeit  werden  natürlich  auch  die  Preise  willkürlich  festgesetzt, 
um  den  beiden  vereinigten  Teilen  einen  genügenden  Vorteil  zu  verschaffen.  Auf  den  Machtbcfehl 
dieser  Vereinigungen  hin  haben  sämtliche  Gebäude  im  Geschäftsteil  von  Chicago  die  Zuleitung  des 
natürlichen  (Jases  abschneiden  und  die  Einrichtungen  zum  Brennen  desselben  aus  den  Häusern  ent- 
fernen müssen.  Aber  auch  auf  Nahrungsmittel  hat  sich  dies  Verhältnis  ausgedehnt  und  man  ist 
sogar  so  weit  gegangen,  daß  die  Zufuhr  von  Milch  beschränkt  worden  ist  und  die  Gesundheitsbehördc 
in  den  Sommerlagen  1 902  eine  ganz  wesentlich  vermehrte  Sterblichkeit  unter  den  Kindern  infolge 
ungenügender  und  mangelhafter  Milchzufuhr  feststellen  mußte.  Im  Baugewerbe  konnte  ich  auf  Grund 
zuverlässiger  Mitteilungen  in  Chicago  einen  Fall  feststellen,  in  welchem  der  Bauherr  mit  Umgehung 
der  Union  dem  Unternehmer  und  seinen  Arbeitern  eine  besondere  Prämie  zugesagt  halte  für  die  um 
acht  Tage  frühere  Fertigstellung  eines  Gebäudes.  Die  Folge  war,  daß  die  Union  den  Unternehmer 
in  eine  Strafe  von  100  Dollar  nahm  und  die  Arbeiter  eine  ganze  Woche  gegen  Zahlung  des  Lohnes 
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durch  den  Bauherrn  untätig  vor  dem  Bau  zubrachten.  Ein  Fabrikant  in  Chicago  teilte  mir  mit,  daß 
er  wegen  einer  gußeisernen  MufTenverbindung  sich  an  die  Union  hätte  wenden  müssen,  und  daß  zu 
deren  Ausführung,  welche  er  mit  zwei  Arbeitern  in  einer  halben  Stunde  hätte  machen  können,  vier 
Arbeiter,  ein  Vorarbeiter  und  ein  Unternehmer  einen  ganzen  Tag  lang  bei  ihm  beschäftigt  gewesen 
wären.  Ähnliche  Fälle  konnte  man  in  Chicago  leicht  und  vielfach  erfahren.  Aber  auch  innerhalb 
der  Verbindung  von  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer  herrschen  in  Chicago  die  größten  Willkürlichkeiten 
und  Unredlichkeiten.  Die  Ausschüsse,  welche  in  diesen  Vereinigungen  gebildet  sind,  scheinen  mit 
weitem  Gewissen  in  erster  Linie  die  eigenen  persönlichen  Interessen  zu  verfolgen.  Fälle,  in  denen 
ein  Mitglied  sich  gegen  solche  Voikommnisse  auflehnt,  haben  in  der  Regel  den  vollständigen  Ruin  des  Be- 
troffenen zur  Folge.  Die  grausamste  Tyrannei  kurzsichtiger  und  unredlicher  Personen  tritt  in  einer 
Form  in  Chicago  zutage,  welche  für  uns  vollständig  unverständlich  ist.  Ist  doch  in  mehreren  Fällen 
fest"/ «.stellt  worden,  daß  diejenigen  Personen,  welche  dafür  sorgen,  daß  widerspenstige  Arbeiter  oder 
sonstige  Angestellte  arbeitsunfähig  in  das  Hospital  kommen,  für  jeden  Fall  eine  Belohnung  von  5  8 
erhalten.  In  BufTalo  wurde  unter  anderm  über  die  Tyrannei  der  Arbeitervereinigungen  gegenüber  den 
Bierbrauereien  geklagt.  Ein  besonderer  Fall  wurde  mir  mitgeteilt,  in  welchem  eine  große  Brauerei 
eine  Ladung  Fässer  von  Milwaukre  bezogen  hatte  und  zwar  von  einem  Fabrikanten,  welcher  den  Ar- 
beilervereiniguiigen  nicht  angehörte.  Es  war  dies  geschehen,  weil  zurzeit  kein  solcher  Fabrikant  in 
der  Lage  war,  die  Fässer  zu  liefern.  Die  Folge  aber  war,  daß  die  Union  eintrat,  die  Bierbrauerei  zwang, 
die  Annahme  der  Fässer  zu  verweigern  und  letzlere  nach  Milwaukee  zurückgeschickt  werden  mußten. 
Welche  Folgen  solche  Verhältnisse  bezüglich  der  Kosten  der  Arbeit  haben,  erklärte  mir  ein  Architekt 
in  Buffülo,  welcher  vor  zehn  Jahren  eine  Schule  für  den  Preis  von  168  000  tM  gebaut  halte.  In 
diesem  Jahre  mußte  er  die  Schule  um  nur  die  Hälfte  vergrößern  und  hatte  hierfür  die  Summe  von 
180  600  Jt  auszugeben.  Die  Maurer  dürfen  nur  500  Steine  in  einer  Lohnschicht  legen,  während  sie 
ganz  gut  1 800  bis  12000  legen  können.  Alle  übrige  Arbeit  ist  eine  entsprechend  teuere  geworden  und 
so  entstehen  die  hohen  Preise,  von  denen  das  Genannte  ein  Beispiel  ist. 

In  den  Maschinenfabriken  in  Jllinois  liegen  ähnliche  Verhältnisse  vor.  Die  Arbeilervereinigungen 
beherrschen  vollständig  die  Werkstatt.  Die  Zahl  der  an  einer  Maschine  anzustellenden  Arbeiter  und 
deren  Gehilfen  wird  von  ihnen  bestimmt,  und  daß  sie  sich  nicht  überbürden,  sah  ich  an  der  sehr 
großen  Zahl  vollständig  überflüssiger  und  arbeitsloser  Leute,  welche  sowohl  an  den  Maschinen,  wie 
auch  in  den  Gängen  einer  großen  sonst  ganz  modernen  Fabrik  in  Milwaukee  herumstanden. 
Der  mich  begleitende  Beamte  der  Fabrik  erklärte  ganz  offen,  daß  das  Werk  diesen  Zuständen  gegen- 
über vollständig  machtlos  sei.  Die  Gesetzgebung  der  Vereinigten  Staaten  bietet  keine  genügende  Hand- 
habe, um  diesem  Unfug  mit  Erfolg  entgegentreten  zu  können.  Wohl  sind  eine  ganze  Anzahl  von 
Fällen  bekannt,  in  denen  sowohl  die  Arbeiter  wie  auch  die  Vereinigungen  zu  großen  Geldstrafen  ver- 
urteilt worden  sind.  Das  Urteil  erfolgte  auf  Grund  der  Bestimmungen  über  sogenannte  Verschwörungen. 
Mag  nun  die  Ausführung  des  Urteils  auf  Schwierigkeiten  stoßen,  oder  werden  die  Mittel  gemeinsam 
aufgebracht,  um  die  Strafe  zu  zahlen,  Tatsache  ist,  daß  irgend  ein  nennenswerter  Erfolg  damit  nicht 
erreicht  ist.  In  neuerer  Zeit  sind  einzelne  harte  Strafen  in  den  Fällen  ausgesprochen  worden,  in 
denen  die  Vertreter  der  Arbeileivereinigungcn  von  den  Fabrikanten  Geldsummen  erhoben  hatten,  um 
damit  Streiks  abzuwenden.  In  den  letzten  Wochen  ist  ein  solcher  Arheiterdelegieiter  zu  schwerer 
Kerkerarbeit  von  Jahren  verurteilt  worden.  Es  scheint  im  übrigen,  daß  auch  die  Anwendung 
der  bestehenden  Gesetze  mit  Schwierigkeiten  verbunden  ist  und  damit  der  Zweck  des  Gesetzes  vereitelt 
wird.  Tatsächlich  geht  man  in  den  Vereinigten  btaalen  jetzt  vielfach  zur  Selbsthilfe  über.  In  einer 
kleinen  Stadt  Michigan  in  Jllinois  haben  Stadtvertretung  und  Bürger  durch  ihr  energisches  und  einheit- 
liches Auftreten  die  bisherigen  Mitglieder  der  Arbeitervereinigungen  gezwungen,  entweder  auszutreten 
oder  die  Stadl  zu  verlassen.  Neuerdings  haben  sich  große  Vereinigungen,  welche  sich  über  ganze  Staaten 
erstrecken,  zu  gemeinsamem  Handeln  gebildet,  um  der  Tyrannei  der  Arbeiterbevölkerung  entgegenzutreten. 

Wie  die  Verhältnisse  an  vielen  Plätzen  und  in  verschiedenen  Staaten  Nordamerikas  zurzeit  liegen. 
—  sieht  man  auf  der  einen  Seite  mächtige  große  Vereinigungen  der  Industrie  mit  einer  unglaub- 
lichen Macht  in  einer  Hand,  Vereinigungen,  welche  in  erster  Linie  einen  genügend  hohen  Gewinn 
aus  der  Arbeit  zu  ziehen  wünschen;  auf  der  andern  Seite  sieht  man,  diesen  Vereinigungen  gegen- 
über, die  Organisation  der  Arbeiter,  welche  vielfach  keine  andere  Rücksicht  als  das  Wohl  der  letz- 
teren ohne  Rücksicht  auf  den  Stand  des  Gewerbes  im  Auge  haben;  und  endlich  findet  man  an 
manchen  Plätzen  ein  Zusammengehen  dieser  beiden  Vereinigungen,  um  in  einheitlichem  gemeinsamem 
Auftreten  das  liebe  Publikum  nach  Möglichkeit  auszubeuten.  Wenn  diese  Erscheinungen  sich  zurzeit 
auch  bei  weitem  nicht  über  das  ganze  Gebiet  der  Vereinigten  Staaten  erstrecken,  so  liegt  doch  die 
Befürchtung  nahe,  daß  die  Ansprüche  dieser  geschlossenen  Verbände  sich  ausbreiten  und  dem  Laude 
einen  immer  größer  werdenden  Schaden  zufügen.  Der  organisierte  Kampf  aller  gegen  alle  tritt  in 
diesen  Erscheinungen  hervor,  und  ganz  eigentümlich  wird  durch  diese  Tatsache  der  Ausspruch  eines 
unserer  Kalhedersozialisten,  Schmoll  er,  beleuchtet,  welcher  in  München  in  der  diesjährigen  General- 
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Versammlung  des  Vereins  deutscher  Ingenieure  unter  dem  Beifall  eines  großen  Teils  derselben  sagte: 
.Wenn  wir  den  Engländern  und  Amerikanern  den  Vorsprung  in  der  sozialen  Versöhnung  tiberlassen, 
so  werden  wir  von  ihnen  geschlagen  werden.'  Ich  gestalte  mir,  demgegenüber  mich  auf  den 
Standpunkt  zu  stellen,  daß  ich  behaupte,  wir  sind  in  Deutschland  in  sozialer  Beziehung  auf  einem 
besseren  und  sichereren  Wege.  Manches  bleibt  noch  für  uns  zu  tun.  Große  Ansprüche  müssen  an 
das  Gewerbe  gemacht  werden,  um  ständig  und  in  noch  größerem  Maße  als  bisher  den  Schwächeren 
iu  helfen.  Große  Anspräche  müssen  an  den  Staat  gemacht  werden,  um  die  geistige  Entwicklung  der 
Kinder  unbemittelter  Ellern  zu  fördern.  Große  Ansprüche  müssen  an  die  Werksbeamten  gemacht 
werden,  damit  sie  den  sozialen  Teil  ihrer  Aufgabe  erkennen  und  das  Verbindungsglied  zwischen  Ar- 
beitgelier und  Arbeitnehmer  in  richtiger  Weise  zu  bilden  suchen.  Ich  habe  aber  keinen  Zwe  fei,  daß 
wir  auf  dem  von  uns  beschritlenen  Wege  mit  Erfolg  fortfahren  werden,  um  i  habe  die  Übe 
daß,  wenn  dies  geschieht  und  wir  uns  einen  einigermaßen  leidlichen  sozialen  Frieden  erhalten,  und 
wenn  weiter  die  Staatsregierung  ihre  Aufgabe  in  der  Förderung  der  allgemeinen  wirtschaftlichen 
Interessen  richtig  erkennt  und  durchführt,  —  daß  dann  das  deutsche  Gewerbe  trotz  der  reichen, 
vorzüglichen  und  billigen  Naturschätze  der  Vereinigten  Staaten  recht  wohl  in  der  Lage  ist,  auch  in 
der  Zukunft  den  friedlichen  Kampf  auf  dem  Weltmarkt  mit  der  amerikanischen  Industrie  auf- 
mnehmen.  (Allseiliger  Beifall.) 

Vorsitzender:  Ich  eröffne  nunmehr  die  Diskussion  über  den  Vortrag  des  Hrn.  Macco. 
Das  Wort  hat  zunächst  Ur.  Dr.  Beumer. 

Abgeordneter  Dr.  W.  Beumer:  M.  11.!  Wenn  es  anch  vielleicht  nicht  wünschenswert  erscheint, 
angesichts  des  interessanten  weiteren  Vortrags,  der  uns  noch  bevorsteht,  in  eine  Diskussion  über 
die  Ausführungen  des  Hrn.  Abgeordneten  Macco  einzutreten,  so  möchte  ich  doch  nicht  die 
Gelegenheit  vorübergehen  lassen,  meiner  Freude  über  das  Ausdruck  zu  geben,  was  der  Herr 
Vortragende  am  Schluß  seiner  Ausführungen  gesagt  hat.  Dabei  erscheinen  mir  namentlich  zwei 
Gesichtspunkte  erfreulich,  daß  nämlich  einmal  die  Fable  convenue  beseitigt  wird,  Amerika  zahle 
unvergleichlich  hohe  Löhne,  die  ja  auch  ein  Berliner  Berichterstatter  auf  durchschnittlich  4 
angegeben  bat.  Diese  Fable  convenue  spielt  seit  Jahren  in  den  Lehrbüchern  der  Professoren  nnd 
in  den  Parlamenten  eine  große  Rolle,  nnd  es  wird  dort  stets  darauf  hingewiesen,  wie  ungenügend 
demgegenüber  die  Löhne  der  deutschen  Arbeiter  seien.  Die  Angaben  des  Hrn.  Abg.  Macco 
werden  nun  voll  bestätigt  durch  die  amtliche  Kommission,  die  über  den  Arbeiteransstand  im 
pennsylvanischen  Kohlenrevier  Bericht  erstattet  hat,  aus  dem  wir  am  15.  Dezember  1903  in 
.Stahl  und  Eisen*  einen  Auszug  gebracht  haben.  Sie  ersehen  daraus,  daß  die  mittlere  Lohntaxe 
in  Pennsylvanien  1,66  #  betragt,  daß  für  Hilfsarbeiter  2,05  $,  für  Auflader  1,90  $y  für  Karren- 
fnarer  1,69  $,  für  Sortierer  0,93  für  Maschinisten  und  Arbeiter  an  den  Pumpen  2,02  $  und 
Ar  Heizer  1,79  $  gezahlt  werden.  Das  sind  die  Löhne,  die  verdient  worden  sind,  also  teil* 
weise  von  Arbeitern,  die,  wie  der  Vortragende  ausgeführt  hat,  nur  an  162  Tagen  gearbeitet 
haben,  deren  Arbeitszeit  sich  allmählich  gesteigert  hat  auf  242  Tage.  Nun  haben  die  amerika- 
nischen Miners  Ausgaben  für  Hilfsarbeiter,  für  Pulver  und  andere  Materialien  zu  bezahlen,  nnd 
wenn  Sie  diese  Löhne  vergleichen  mit  den  Löhnen  der  rheinisch-westfälischen  Bergarbeiter,  die 
diese  zur  Zeit  des  Beginns  dos  pennsylvanischen  Streiks,  also  1901  bezogen,  so  ergibt  sich  ohne 
weiteres,  daß  die  rheinisch  -  westfälischen  Arbeiter  sich  schon  damals  viel  besserer  Verdienst- 
Verhältnisse  zu  erfreuen  hatten,  als  ihre  Kollegen,  die  Miners,  in  Pennsylvanien.  Diese  Tatsache 
bat  auch  Hr.  Macco  zu  unserer  Freude  konstatiert,  nnd  ich  hoffe,  daß  sich  aus  seinen  Darlegungen 
nso  auch  andere  Leute  unterrichten  werden  über  die  wirkliche  Lohnhöhe  in  Amerika. 

Was  die  Ansführungen  des  Hrn.  Professor  Schmoller  in  München  auf  der  Hauptversammlung 
des  Vereins  deutscher  Ingenieure  anbetrifft,  bo  ist  auch  mir  nnd  wohl  vielen  von  Ihnen  aufgefallen, 
daß  er  dort  gesagt  hat:  wir  hätten  allen  Grund,  dafür  zn  sorgen,  daß  uns  England  und  Amerika 
in  dem  sozialen  Friedenswerk,  einer  Versöhnung  zwischen  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer,  nicht 
zuvorkomme.  Man  hat  diesen  Vortrag  dos  Hrn.  Sc  hm  oll  er  sogar  für  eine  so  große  soziale 
Tat  gehalten,  daß  man  ihn  mit  dem  Vortrag  des  Prof.  Dubois  Reymond  über  „Die  Grenzen 
4m  N'aturerkenneus"  auf  eine  Linie  gestellt  hat.    (Große  Heiterkeit.) 

Die  Mitteilungen,  die  Hr.  Macco  über  die  amerikanischen  Unions  gemacht  hat  nnd  die 
vollständig  mit  dem  übereinstimmen,  was  seinerzeit  die  HH.  Geheimrat  H.  Lueg  und  Korn- 
aerzienrat  M.  Böker  aus  Remscheid  in  den  interessanten  Ausführungen  über  ihre  Erfahrungen  in 
Amerika  dargelegt  haben,  zeigen,  daß  hier  von  einem  Fortschritt  des  sozialen  Friedens  nicht  nur 
nicht  die  Rede  ist,  sondern  daß  hier  die  Gegensätze  unendlich  viel  größer  nud  schärfer  sind,  als 
«jemals  in  Deutschland  der  Fall  war.    (Sehr  richtig!) 

Ein  anderer  Professor,  Hr.  Schulze-Gävernitz,  der  in  Freiburg  seine  Tätigkeit  ausübt, 
hat  ja  auch  ein  Buch  vom  sozialen  Frieden  geschrieben,  in  dem  er  uns  auf  die  alleinseligmachende 
Institution  der  englischen  Trade  Unions  hinweist.    Unmittelbar  nach  der  Veröffentlichung  dieses 
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Baches  hat  Eoglaud  eine  Reihe  furchtbarster  Arbeiterausstände  erlebt,  auch  ein  Beweis,  wie  sozial 
versöhnend  die  Trade  I'nions  wirken.  (Heiterkeit!) 

Ich  bin  vollständig  damit  einverstanden,  daß  auch  der  Ingenieur  auf  die  sozialen  VHicbteu 
hingewiesen  werden  muß,  die  er  in  seiner  praktischen  Tätigkeit  bezüglich  des  Verhältnisses 
zwischen  Arbeitnehmer  und  Arbeilgeber  zu  erfüllen  hat;  aber  dabei  wird  es  wohl  angesichts  der 
ans  entgegentretenden  Erscheinungen  gerechtfertigt  sein,  den  Wunsch  auszusprechen,  daß  die 
nationalökonomische  Weisheit,  die  nnsere  Ingenieare  gelehrt  wird,  etwas  anderer  Natur  sein 
möchte,  als  die  der  beiden  Herren,  deren  Werke  ich  soeben  zitierte.  (Stürmische  Zustimmung!) 
M.  H. !  Wenn  der  zukünftige  Ingenieur  über  die  sozialen  Pflichten  belehrt  wird,  so  wollen  wir 
hoffen,  daß  das  von  Professoren  geschieht,  die  den  realen  Verhältnissen  gegenüber  ihre  Augen  etwas 
mehr  offen  halten,  als  die  HH.  Prof.  Schmoll  er  und  Schulze-Gävernitz.  Ereilich  geschieht 
bei  uns  auf  sozialpolitischem  tiebiete  gegenwärtig  so  viel  Merkwürdiges,  daß  man  sich  schließlich 
über  gar  nichts  mehr  wundert.    (Lebhafter  Beifall.) 

Hr.  Carl  Schott- Köln:  Hr.  Macco  hat  in  seinem  Vortrage  erwähnt,  daß  wir  den  Amerikanern 
in  bezug  auf  die  Qualitätsfrage  überlegen  seien.  Wir  dürfen  der  Überzeugung  sein,  wenn  wir 
mit  solchen  Einfuhr-Artikeln  kommen,  daß  dann  die  Findigkeit  der  Herren  vom  Zollamt  es  wieder 
fertig  bringen  wird,  diese  Qualitätsware  anderthalb  oder  doppelt  so  hoch  zu  besteuern,  wie  es 
vorher  der  Fall  war.  Es  hat  mich  gewundert,  als  es  vor  einigen  Tagen  in  den  Zeitungen  hieß, 
der  deutsche  Gesandte  hätte  über  die  Behandlung  der  deutschen  Waren  bei  der  Einfuhr  sich 
beschwert,  und  daß  es  darauf  von  Seiten  der  amerikanischen  Behörde  hieß,  wir  wurden  nicht 
schlechter  behandelt  als  die  anderen  europäischen  Staaten  auch.  Ja,  m.  H.,  wenn  wir  in  Europa 
damit  zufrieden  sind,  immer  schlecht  behandelt  zu  werden,  dann  sind  wir  eben  selbst  Bchald 
daran,  daß  es  uns  so  geht.  Europa  sollte  sich  dagegen  wehren,  und  sich  nicht  eine  solche 
Behandlung  gefallen  lassen,  die  die  Amerikaner  unter  sich  machen  mögen,  die  wir  aber  doch 
nicht  so  ohne  weiteres  hinzunehmen  brauchen.  Wenn  die  Leute  in  (,'hicago  sich  schlecht 
behandeln,  so  kann  uns  das  gleich  sein,  wenn  wir  aber  schlecht  behandelt  werden,  dann 
sollten  wir  nns  das  auf  die  Dauer  nicht  gefallen  lassen. 

Hr.  Geh.  Bergrat  Prof.  Dr.  Wedding- Berlin :  Darf  ich  den  Herrn  Vortragenden  um  Auskunft 
über  zwei  Fragen  bitten?  Es  ist  mit  Recht  erwähnt  worden,  daß  das  Erzgebiet  von  Mesabi  das 
bedeutendste  aller  amerikanischen  Erzgebiete  ist.  Es  wurde  erwähnt,  daß  durch  Bohrungen  der 
Umfang  der  Ablagerungen  festgestellt  wurde.  Ich  möchte  nun  fragen:  1.  Was  hat  sich  über  den 
Erzvorrat  ergeben,  wenn  der  Betrieb  in  gleicher  Weise  weiter  fortgeführt  wird,  wie  bisher? 
2.  Wie  mag  sich  das  Verhältnis  des  kleinkörnigen  gegen  das  grobstückige  Erz  stellen?  Wie 
stellt  sich  das  Verhältnis  beider  Arten  im  Hochofen,  und  schließlich :  Hat  man  angefangen, 
das  kleinkörnige  Erz  zu  brikettieren? 

Hr.  Ingenieur  MaCCO -Siegen :  Ich  bin  dem  Hrn.  Geheimrat  Wedding  sehr  dankbar,  daß  er 
mir  die  Anregung  gibt,  das  nachzuholen,  was  ich  in  meinem  Vortrage  vergessen  habe  auszuführen. 
Es  handelt  sich  um  den  Umfang  des  Vorkommens  im  Mesabigebiet.  Man  sagte  uns,  daß  500 
Millionen  Tonuen  Erze  verfügbar  seien.  Diese  Menge  wird  sich  aber  vergrößern ,  wenn  die 
Amerikaner  lernen  und  sich  daran  gewöhnen,  weniger  eisenhaltige  Erze  zu  verarbeiten.  Sollte 
es  dahin  kommen,  daß  sie  mit  ihrem  Erz  bis  auf  40°/«  heruntergehen,  dann  haben  sie  natürlich 
noch  mehr  zur  Verfügung.  —  Auf  die  andere  Frage  bedaure  ich  keine  genügende  Antwort  geben 
zu  können;  es  ist  ungeheuer  schwierig,  derartige  Angaben  überhaupt  zu  bekommen.  Daß  das 
feinkörnige  Erz  die  Masse  bildet,  sieht  man  überall  und  ich  glaube  wohl,  daß  es  drei  Viertel  des 
Ganzen  bildet.  Ks  handelt  sich  aber  um  eine  Angabe,  auf  die  kein  Verlaß  ist.  Von  Brikettieren 
habe  ich  nichts  gesehen;  dagegen  zerkleinert  man  den  harten  Stein,  die  großen  Klumpen  werden 
auf  eine  Art  Glockenmühle  in  deu  Gruben  gemahlen  und  bis  auf  die  Stückgröße  von  n  Zoll 
englisch  zerkleinert.  Das  mag  sowohl  für  die  Hochöfen  wie  für  eine  gute  Entladung  zweck- 
mäßig sein.  Dagegen  brikettiert  man  den  aufgefangenen  Gichtstaub,  um  ihn  wieder  in  den  Hoch- 
öfen zn  verwenden.  Ebenso  brikettiert  man  die  Abfälle  aus  den  Erzen ,  welche  auf  der  nenen 
Anlage  in  Sank  St.  Marie  zur  Schwefelsäure-Fabrikation  verwendet  werden.  Der  Ofen,  in  welchem 
diese  Briketts  von  Purple-ore  verwendet  werden  sollen,  wurde  zur  Zeit  meiner  Anwesenheit  an- 
gewärmt, man  hofft  25  °/°  der  Beschickung  mit  diesen  Briketts  durchführen  zu  können. 

Vorsitzender:  Das  Wort  ist  weiter  nicht  gewünscht,  ich  darf  deshalb  wohl  die  Diskussion 
schließen  und  Ihrer  Zustimmung  sicher  sein,  wenn  ich  dem  Herrn  Vortragenden  unsern  wärmsten 
Dank  ausspreche  für  die  uns  gemachten  interessanten  Mitteilungen  und  für  die  überaus  lichtvolle 
Betrachtung,  die  er  daran  geknüpft  hat.  (Bravo!) 

(Scliluü  des  Protokoll»  folirt  im  nächsten  Hefte.) 
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Die  Bewertung  von  Hochofen-  und  Gießereikoks. 

Von  Oskar  Simmersbach. 


Der  stark  abnehmende  Eigenverbrauch  des  Koks,  vielmehr  wird  diese  durch  den  Schmelz- 
deitschen  Zollgebiets  während  der  letzten  ,  prozeß  im  Hochofen  and  desgleichen  im  Kupol- 
Jahre,  welcher  1902  mit  nur  50  °/o  der  deut-  ofen  geradezu  bedingt.  Der  Niedergang  der 
sehen  Roheisenerzeugung  einen  bisher  nicht  Beschickung  im  Hochofen  verlangt  einen  Brenn- 
dagewesenen  Tiefstand  erreichte,  so  daß  unsere  Stoff  von  größtmöglicher  Festigkeit,  damit  die 
Eisenindustrie  in  überans  hohem  Maße  auf  die  1  einzelnen  Knksstficke,  welche  beim  Niederrücken 
Aasfuhr  und  den  Wettbewerb  auf  dem  Welt-  der  Materialien  sich  in  drehender  Bewegung  be- 
merkt angewiesen  wurde,  veranlaßt  die  Hütten-  finden,  die  Reibung  mit  den  Besch ickungsmaBsen 
werke  noch  mehr  als  früher,  ihr  Augenmerk  anf  auszuhalten  vermögen.  Je  weniger  hart  ein 
die  Erniedrigung  der  Fabrikationskosten  zu.  Koks  ist,  desto  mehr  Teile  werden  bei  den 
richten  und  mit  allen  Mitteln  dahin  au  streben,  immerwahrenden  Bewegungen  und  Drehungen 
den  niedrigsten  Stand  der  Selbstkosten  zn  er-  abgerieben  und  abgebröckelt  nnd  desto  dichter 
reichen.  Nicht  zum  wenigsten  spielt  in  dieser  |  liegt  die  Beschickung,  so  daß  die  Ofengase  um 
Hinsicht  die  Beschaffenheit  des  Brennstoffs  und  so  schwerer  durchdringen  und  um  so  eher  StÖ- 
seine  richtige  Bewertung  eine  der  ersten  Rollen,  rnngen  des  Ofenganges,  verbunden  mit  Pro- 
insbesondere  bei  der  Darstellung  von  Roheisen  j  dnktionsvermindernng,  eintreten,  besonders  wenn 
sowie  der  Weiterverarbeitung  desselben  zu  Guß-  dem  die  Gebläsemaschine  durch  Überwindung 
zwecken.  Es  dürfte  daher  eine  übersichtliche  des  stärker  werdenden  Gegendrucks  im  Ofen 
Zusammenfassung  der  Qualitätsanfordeningen  nicht  von  vornherein  vorbeugen  kann.  Bei  den 
de*  Koks  vom  hüttenmännischen  Standpunkt  ans  neueren  Hochöfen  stellt  sich  der  Reibungswider- 
nieht  unangebracht  erscheinen.  stand  infolge  des  stärkeren  Blasens  und  der  ge- 

Die  Bewertung  des  Koks  hat  nach  zwei  ringeren  Durchsetzzeit  der  Gichten  wesentlich 
Richtungen  hin  zn  erfolgen:  nach  der  physika-  höher,  als  bei  denen  älterer  Konstruktion,  und 
tischen  und  nach  der  chemischen  Seite  bin.  Das  um  so  größere  Geldverluste  entstehen  wiederum 
Sehwergewicht  wird  zuvörderst  auf  die  Festig-  durch  den  Ankauf  des  zur  Hebung  der  ver- 
keil des  Koks  gelegt,  insofern  hiervon  seine  nrsachten  Schwierigkeiten  und  Störungen  be- 
Verwendung als  Schmelzkoks  vor  allem  abhängt,  nötigten  Stückkoks. 

Die  Festigkeit  des  Koks  kennzeichnet  sich  in  Die  Höhe  der  Hochöfen  kommt  bezüglich 
der  Härte  seiner  Porenwände,  d.  h.  der  Koks-  der  Koksfestigkeit  nicht,  wie  vielfach  angenom- 
«bitanz.  Harter  Koks  ergiebt  beim  Einladen  men  wird,  in  Betracht,  indem  die  Last  der  Be- 
in die  Waggons,  beim  Transport  und  Rangieren  schicknngssänle  nicht  imstande  ist,  den  Koks  zu 
wf  der  Eisenbahn  und  beim  Ausstürzen  auf  die  zerdrücken.  Rechnet  man  1  cbm  Koks  =  450  kg, 
Kotolagerplätze  oder  in  die  Vorratstaschen  beim  1  cbm  Erz  4- Kalk  =  1800  kg,  so  nehmen  bei 
Hochofen  weniger  Lösche  und  geringeren  Ab-  drei  Gewichtsteilen  Beschickung  anf  ein  Ge- 
rieb als  weicher  Koks.    Die  Menge  des  Koks-  wichtsteil  Koks 

»tanbs  am  Empfangsoite  sollte  bei  gutem  Koks  450  kg  Koks  ....    1  cbm 
nicht  mehr  als  6  %  betragen,  —  was  darüber  ist,  lrtß0  »  Beschickung      0,75  „ 
bedeutet  direkten  Geldverlust,  da  das  Kokspulver  zusammen  .  .    1,75  cbm 
höchstens  noch  bei  Kesseln  mit  Unterwindfeuerung  i  in  Anspruch  und  1  cbm  wiegt  1028  kg.  Bei 
»der  beim  Ziegelbrennen  Verwendung  finden  kann,  einem   Hochofen  von  30  m  Höhe  kommen  also 
Welch  großer  Schaden  den  Hochofenwerken  »nf  Mm  Grundfläche  30.  1028  =  30840  kg, 
d«rcb  den  Koksabrieb  erwachsen  kann,  lehrt  d.      anf  1  Qcni  0,3  kg,  -     ein  Gewicht,  das 
die  Rechnung,  daß  sich  mit   100  t  Gießerei-  ungefähr  300 mal  geringer  bleibt,  als  die  Druek- 
roheUen  bei   120  t  Koksverbrauch  und  einem  feBtigkeitsziffer  der  geringsten  Sorte  Hocbofen- 
Kokipreis  von  25       loco  Hütte  inkl.  Abiado-  ergibt  doch,  nach  Untersuchungen  des  Ver- 
lad Allgemeinkosten  f.  d.  Prozent  Koksstaub  fM"w,  Ruhrkoks  selbst  aus  Eßkohle,  die  an 
120  25  die  magere  Flözpartie  grenzt,  eine  Tragfähigkeit 
««Geldverlust  von  -  m     =  30  .U    ver-  von  80  bÜJ  1 15  kg  f.  d.  qcm,  während  Koks  aus 

knüpft,  d.  h.  einem  Hüttenwerk  mit  drei  Hoch-  leichter  Fettkohle  120  bis  lfiO  kg  und  solcher  aus 

öfen  von  solcher  Tagesproduktion  kostet  jedes  1  bester  Fettkohle  bis  175  kg  f.  d.  qcm  erzielte.* 

Prozent  Koksabrieb  jährlich  über  32  00o  M.  Weicher  Koks  zeigt  des  weiteren  noch  den 

Trotz  Beiner  Höhe  bietet  aber  dieser  direkte  Nachteil,  im  Hochofen  von  der  aufsteigenden 

Geldverlust  für  den  Hochöfner  nicht  den  Haupt-  """•^rgV  Verf.  „Grundlagen  der  Koks- Chemie* 

anlaö  zur   Wertschätzung  der  Festigkeit  des  Seite  81/82. 
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Kohlensaure  gemäß  der  Formel  CO,  -f  C  =  2  CO 
mehr  oxydiert  zu  werdon  ala  harter  Koks,  and 
zwar  bis  zn  sechsfacher  Höhe.  Mit  jedem  anf 
diese  Weise  in  den  oberen  Zonen  verbrauchten 
Anteil  Kohlenstoff  verbindet  sich  ein  zweifacher 
Verlast,  zunächst  infolge  der  Temperatur- 
erniedrigung  an  der  Stelle,  wo  die  oxydierende 
Einwirkung  stattfindet,  und  ferner  infolge  des 
Gewichtsverlustes  an  Koks,  welcher  nnr  vor  den 
Formen  verbrennen  soll  und  dort  dermaßen  be- 
nötigt wird,  daß  infolge  des  Kohlenstoffmangels 
sofort  Robeisen-Qualitätsverschlechterungen*  und 
empfindsame   Betriebsschwierigkeiten  eintreten. 

Es  leuchtet  ein,  daß  unter  solchen  Umständen 
der  Hochöfner  lieber  andere  Nachteile  beim 
Koks  mit  in  den  Kauf  nimmt,  wenn  dieser  nnr 
hinreichende  Härte  aufweist,  nm  keinerlei  Ofen- 
störung hervorzurufen.  So  wird  nicht  selten 
auf  Hüttenwerken,  u.  a.  auf  den  Clarence  Iron 
Works  bei  Middlesborougb-on-Tees,  ein  Koks 
mit  höherem  Aschengehalt  einem  solchen  mit 
geringerem  Prozentsatz  an  Asche  vorgezogen, 
weil  die  Festigkeit  des  einen  Koks  durch  das 
Flußmittel  Beiner  Asche,  bei  entsprechender 
chemischer  Zusammensetzung,  sich  erhöhte,  im 
Gegensatz  zu  dem  zweiten  aschenärmeren  Koks, 
dessen  Aschen-Zusammensetzung  nicht  zur  Er- 
höhung der  Härte  beitrug. 

Ähnlich  verhält  es  sich  mit  dem  Stampfen 
der  Kokskohle,  einem  Verfahren,  dessen  vorteil- 
hafter Einfluß  auf  die  Festigkeit  des  Koks  be- 
kanntlich feststeht.  Zugleich  werden  aber  auch 
durch  das  Stampfen  des  Kokskohlenkuchens  die 
Porenräume  des  Koks  zusammengedrückt,  so  daß 
gestampfter  Koks  eine  geringere  Porosität  zeigt, 
als  ungestampfter.  So  angenehm  und  angebracht 
diese  Begleiterscheinung  des  Stampfens  für 
Gießereikoks  erscheint,  so  unliebsam  und  nach- 
teilig bleibt  sie  für  Hochofenkoks.  Tin  Kupol- 
ofen hat  der  Koks  nur  zur  Wärmeerzeugung  zu 
dienen,  soll  daher  möglichst  vollständig  zu 
Kohlensäure  verbrennen  (C  -f-  20  =  CO,),  im 
Hochofen  dagegen  wird  der  Koks  auch  als  Re- 
duktionsmittel benutzt,  d.  h.  zur  Koblenoxyd- 
bildung,  bei  welcher  die  doppelte  Menge  Kohlen- 
stoff durch  die  gleiche  Menge  Sauerstoff  ver- 
brannt wird,  wie  bei  Kohlensäurebildung 
(2  C  -f  2  0  =  2  CO).  Da  nun  der  gestampfte 
dichte  Koks  im  Verhältnis  zu  seinem  Gewicht  einen 
kleineren  Raum  einnimmt,  als  der  ungestampfte 
porösere  Koks,  so  bietet  er  dem  Sauerstoff  des 
Gebläsewindes  auch  eine  kleinere  Oberfläche  dar, 
so  daß  dieser  nur  auf  eine  kleinere  Anzahl 
Kohienstoffinoleküle  einwirkt,  also  die  Ent- 
stehung von  Kohlensäure  erleichtert  und  be- 

•  Betreffs  Qualitätsverschlechterung  des  Roheisens, 
sowie  Mehrkosten  bei  der  Roheisen-  und  Rohstahl- 
erzeujung  infolge  weicher  Koksbeschaffenheit,  siehe 
„Stahl  und  Eisen"  1901  Seite  212  und  291.  sowie  1902 
Seite  267  und  294. 


günstigt  wird,  zumal  der  Sauerstoff  nur  auf 
die  Oberfläche  des  Koks  seine  oxydierende 
Wirkung  auszuüben  vermag  und  nicht  wie  bei 
porösem  Koks  auch  durch  die  Poren  in  das 
Innere  des  Koks  dringen  kann.  Welch  ein- 
schneidende Folgen  der  Mangel  hinreichender 
Porosität  beim  Hochofenkoks  nach  sich  zieht, 
lehren  auf  den  Hochöfen  von  Connemaugh, 
U.  S.  A.,  ausgeführte  sorgfältige  Versuche  mit 
porösem  und  dichtem  Koks,  die  nach  Fnlton* 
bei  Anwendung  des  dichten  Brennstoffs  unter 
sonst  gleichen  Verhältnissen  einen  Produktions- 
verlust  von  1 1  °jo  ergaben.  Zum  Teil  kann 
man  zwar  diesen  Schaden  vermeiden,  indem 
man  beim  Schmelzen  mit  dichtem  Koks  zur  Er- 
. zielung  der  erforderlichen  Menge  Reduktions- 
gase heißeren  und  stärker  gepreßten  Wind 
benutzt;  heißer  Wind  hat  auf  den  gleichen 
Raumteil  weniger  Sauerstoff  als  kalter,  befördert 
somit  das  überwiegen  der  Kohlenstoffteile,  d.  h- 
die  Kohlenoxydbildung,  und  die  stärkere  Pressung 
bewirkt,  daß  die  Gebläseluft  tiefer  in  die  Poren 
des  Koks  einzudringen  sucht;  immerhin  aber 
erfordert  dies  größere  Betriebskraft,  d.  h.  Geld- 
aufwendungen. Man  sollte  daher  bei  den  Be- 
strebungen, durch  Stampfen  der  Kohle  die 
Festigkeit  des  Koks  zn  erhöben,  keineswegs  die 
Wichtigkeit  der  Porosität  des  Koks  vergessen 
oder  unterschätzen.  Von  zwei  Kokssorten  mit 
gleicher  Festigkeit  und  ungleicher  Porosität 
verdient  jedenfalls  der  dichtere  Koks  eine  höhere 
Bewertung  für  den  Kupolofenprozeß,  wohingegen 
bei  Anwendung  des  poröseren  Koks  im  Hochofen 
der  Koksverbrauch  sinken  wird. 

Was  die  chemische  Analyse  des  Koks  hin- 
sichtlich seiner  Wertschätzung  anbelangt,  so 
wird  im  allgemeinen  nur  auf  Asche  und  Feuchtig- 
keit untersucht,  da  diese  Bestandteile  die  häufig- 
sten Veränderungen  erleiden  und  den  Wert  des 
Koks  am  meisten  beeinträchtigen  können.  Beide 
Bestandteile  entwickeln  keine  Wärme,  sondern 
verbrauchen  solche,  werden  aber  trotzdem  dem 
Gewichte  nach  als  Brennstoff  bezahlt.  Guter 
Hochofenkoks  soll  nur  bis  9  °/°  Asche  aufweisen, 
doch  sind  Gehalte  von  10°/o  bei  uns  gang  und 
gäbe,  und  bei  schlechten  Kohlenwäschen  gehören 
Gehalte  von  12  und  zeitweise  sogar  14  %  nicht 
zu  den  Seltenheiten.  Die  nachstehenden  Be- 
rechnungen mögen  die  Kosten,  welche  eine  der- 
artige Erhöhung  des  Aschengehalts  im  Hoch- 
ofenbetriebe hervorruft,  näher  vor  Augen  fuhren. 

Ein  Hochofen,  der  in  24  Stunden  100  t 
Gießereiroheisen  mit  einem  Koksaufwand  von 
120  t   erbläst,    hat  täglich    bei   7  °/o  Asche 


im  Koks 


120.7 


100    =  8,4  1  A8cl,e  za  'Cftmel*en 

und  zu  verschlacken.  Die  Asche  enthält  im  Durch- 
schnitt 45°/o  SiO*,  30%  Als  Oa  und  50/oCaO 

*  „Iron"  1884  Nr.  602. 
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+  M&0,  d.  h.  80  °/«  schlackengebende  Bestand- 
teile. Hiernach  müssen  im  Tag  verschlackt  werden : 

8,4.0,45  =  3,78  t  SiOt 
8,4  .  0,30  =  2,52  t  AM),  und 
8,4  .  0,05  =  0,42  t  CaO  4-  MgO. 

Die  Kieselsäure  und  Tonerde  brauchen  znr 

Verschlackung;  insgesamt  (3,78  -f-  2,52)  •  j=  = 

6,56  t  CaO,  oder  nach  Abzug  der  in  der  Asche 
vorhandenen  0,42  t  Ca  0  noch  G.14  t  CaO, 
welche  11,05  t  CaCOa  und  12  t  Kalkstein  mit 
3'/«  Rückstand  entsprechen.  Berechnet  man 
den  Kalkstein  f.  d.  Tonne  mit  3,5  <Ji  loco  Hütte, 
M  haben  diese  12  t  Kalksteiu  einen  Wert  von 
IS  .  3,5  =  42  vil.  Auf  obige  K,4  t  Asche  kommen 
bei  Verwendung  von  Kalk  mit  57  %  schlacken-  I 
gebenden  Bestandteilen 

8,4 .  ™  +  12  .       bs  13,56 1  Schlacke  und 

1 1  n  P  I VÄJ 

43 

12 .      =  5,16 1  Kohlensäure. 

Ferner  sind  erforderlich  an  Kohlenstoff  bei 
einer  Windtemperatur  von  600  0  C. :  Kohirn»toir 
um  Schmelzen  der  Schlacke»  13,56  . 0,16  =  2,16 1 
lim  Austreiben  der  Kohlensäure*     5,16  .  0,29  =  1.49  t 

Sa.  =  3,65  t 

welche  ihrerseits  in  4,2  t  Koks  (mit  7  %  Asche 
Bad  87  °/o  C)  enthalten  sind  und  entsprechend  i 
einem  Kokspreis  in  Höhe  von  25  '(  f.  d.  Tonne  loco 
Hütte 4, 2.  25  =  105  ?M  kosten.   Es  stellen  sich 
««nach  die  Unkosten  bei  Koks  mit  7  °/o  Asche  auf 

VI  H  für  Kalk  zum  Verschlacken 
105  „    für  Koks  zum  Schmelzen 

Sa.  147 JT. 

Mit  jedem  Prozent  Asche  im  Koks  mehr 
«lebst  für  100  t  Gießereiroheisen  mit  120  t 
Kfksverbraucl)  die  Schlackenmenge  nm  1,93  t  und 
demgemäß  tritt,  wie  die  nachstehende  Tabelle  I 
ersehen  läßt,  eine  Erhöhung  des  Koksverbrauchs 
jeweilig  um  0,67  t  ein,  und  insgesamt  wachsen  die 
Gestehungskosten  des  Roheisens  um  22,70  Jt. 

Tabelle  I. 

Kinflub  des  Aschengehalts  des  Koks. 


1  Zum  Verschlack.  {        s    I  Zun  Sohmrlnrn 


tKaeo- 
(ikall 
4a 
Kok. 

der  Aicha  «r- 
fordcrllrh  an 
Kalk 

m 

'  1  s 
5  1 
i  s 

drr  Schlack» 
erfoi  1  1  .  an 
Kok« 

Summa 

Up- 

!  Maar«  j 

1  s 
°  — 

■ 

OB 

1 

frei, 
r  .* 

ko«trn 
.« 

a  \K  i 

12,00  =42,00 
13,70  =  47,95 
15,40  =  53,90 
17,10  =  59,85 
18,80  =  65,80 
20.50  =71,75 
22,20  =  77,70' 
23,90  =  83,65' 

13,56 
15,49 
17.42 
19.35 
21,28 
23.21 
.  25,14 
27.07 

4,20  =  106,00 
|4,87  =  121,75 

5.54  =  138,50 
6,21.  -  155,25 

6.88  =  172,00 

7.55  =  188,75 
8,22  =  205,5<i 

8.89  =  222,25 

147,00 

186,70 
192,40 

215,10 

887,80 
260,50 
28  1,25 
800,90 

'  VergL  „Stahl  und  Eisen-  1902  .Osann,  Die 
fewertatg  von  Eisenerten  und  anderen  SchmelxstofTen) 
Bafel  U0T3. 


Für  ein  Hochofenwerk  mit  eiuer  Tages- 
produktion von  300  t  Gießereirobeisen  ergiebt 
sich  sonach  bei  einer  Zunahme  des  Aschen- 
gehalts des  Koks  nm  4  bis  6  °/°  jährlich  eine 
direkte  Mehrausgabe  von  etwa  100-  bis  150000c^f. 
Diese  Summe  dient  aber  nur  zu  dem  Zweck,  die 
Koksasche  zu  schmelzen  und  zn  verschlacken ; 
die  Kosten  für  die  Wegschaffung  der  täglich 
mehr  entstehenden  (23  bis  34  t)  Schlacke  an 
Material  nnd  Löhnen  sind  nicht  einbegriffen. 
Des  weiteren  kommt  noch  sehr  in  Betracht, 
daß  infolge  des  erhöhten  Kalksteinzuschlags 
die  Hochofengase  reicher  an  Kohlensäure  werden, 
daher  weniger  Brennwert  erhalten,  so  daß  die 
Winderhitzer  und  Kessel  schlechter  geheizt 
werden;  jede  Ermäßigung  der  Windtemperatur 
zieht  aber  im  Hochofen  eine  Erhöhung  des 
Koksverbranchs  nach  sich,  nnd  jede  Erniedri- 
gung der  Verdampfungsziffer  muß  dnreh  den 
Verbrauch  von  Kesselkohle  ausgeglichen  werden. 
Last  not  least  wird  zur  Verschlackung  der 
Koksasche,  sowie  zur  Verbrennung  des  hierzu 
benötigten  Mehraufwandes  an  Koks  eine  größere 
Windmenge  erforderlich,  welche  für  die  Roh- 
eisenerzeugung verloren  geht  nnd  wodurch 
diese  abnehmen  muß. 

Heim  Aschengehalt  des  Gießereikoks  spielt 
der  peknniäre  Schaden  weniger  als  beim  Hoch- 
ofenkoks die  erste  Rolle,  indem  entsprechend 
dem  geringeren  Koksverbranch  im  Kupolofen 
die  diesbezüglichen  Verlustziffern  sich  nur  auf 
20  bis  1 5  %  der  in  der  Tabelle  I  angegebenen 
Unkosten  belaufen ;  immerhin  aber  machen  sich 
auch  solch  kleinere  Zahlen,  besonders  in  den 
Jahren  der  schlechten  Konjunktur,  bei  den 
Gießereien  noch  bemerkbar.  Der  Schwerpunkt 
liegt  beim  Gießereikoks  nach  der  technischen 
Seite  hin,  weil  im  Kupolofen  ein  Endprodukt 
erzeugt  wird  nnd  nicht  erst,  wie  im  Hochofen, 
ein  Ruhstoff,  der  noch  mittels  anderer  Prozesse 
weiter  verarbeitet  und  von  seinen  unnötigen  und 
schlechten  Bestandteilen  befreit  wird.  Je  mehr 
Asche  der  Gießereikoks  aufweist,  desto  mehr 
wird  im  Kupolofen  dein  umgeschmolzenen  Roh- 
eisen Gelegenheit  gegeben,  aus  der  Schlacke 
verunreinigende  Elemente  aufzunehmen,  so  daß 
die  Gefahr  vorliegt,  daß  der  Guß  mehr  oder 
minder  fehlerhaft  oder  gar  unbrauchbar  wird; 
zudem  darf  auch  die  Schlackenmenge  nicht 
über  5  %  des  Roheisengewichtes  steigen,  wenn 
nicht  Unannehmlichkeiten  nnd  Störungen  bei 
der  Ofenbedienung  entstehen  sollen.  Aus  diesen 
Gründen  wächst  der  Wert  einer  Gießereikoks- 
marke um  so  mehr,  je  aschenreiner  er  ist. 
Guter  Gießereikoks  enthält  nicht  mehr  als  6  °/» 
Asche,  sollte  aber  7°/o  als  obere  Grenze  nicht 
überschreiten. 

Nächst  der  As.  he  beeinträchtigt  der  Feuchtig- 
keitsgehalt den  Brennwert  des  Koks  in  scharfer 
Weise.    Jedes  Prozent  Wasser  im  Koks  ver- 
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ringert  nicht  nur  seinen  Kohlenstoffgehalt,  sondern 
hedarf  auch  noch  zur  Verdampfung  in  den 
Schmelzöfen  nicht  geringer  Wärmemengen,  und 
zwar  im  Kupolofen  ein  Viertel  nnd  im  Hochofen 
bei  Anwendung  einer  Windtemperatur  von 
600  °C.  ein  Fünftel  seines  Gewichts  an  Kohlen- 
stoff; außerdem  vergrößert  daB  Wasser  des 
Koks  noch  den  Wassergehalt  der  Hochofengase 
unter  gleichzeitiger  Verringerung  ihres  Ver- 
brennungswertea.  Mit  jedem  Prozent  Wasser 
im  Koks  mehr  oder  weniger  nimmt  der  Koks- 
verbrauch auf  100  t  Gießereiroheisen  bei  An- 
wendung einer  Windtemperatur  von  600 "  um 
etwa  l/a  t  nnd  bei  Darstellung  von  siliziumarmen 
Roheisensorten  um  etwa  '/« t  zu.  Aus  der  folgen- 
den Tabelle  II,  welche  wie  Tabelle  I  für  100  t 
Gießereiroheisen  mit  120  t  Koksverbrauch  be- 
rechnet ist,  gehen  die  entsprechenden  Unkosten  für 
die  verschiedenen  Feuchtigkeitsgehalte  des  Koks 
hervor,  wobei  einem  Wassergehalt  von  2°/o  im  Koks 

120  2 

und  120  t  Koksverbranch  ~  2,4  t  Wasser 

entsprechen,  welche  2,4  .  0,2  =  0,48  t  ('  zur 
Verdampfung  benötigen  oder  0,571  t  Koks  mit 
10°/o  Asche  und  84°/o  Kohlenstoff 

Tabelle  II. 

Einfluli  des  Feuchtigkeitsgehaita   des  Kok». 

Feuchtigkeit«- 
Kcb.lt 
de«  Kok« 

2% 
H  , 
4  „ 

J: 

7  „ 

»  . 

9  . 

10  .. 

11  _ 

12  „ 


Kl  M) 


14,27,  H 
21,67  „ 
29.25  „ 
37,02  . 
45,00  „ 
53,17  n 
61,55  , 
70,12  n 
78,95  , 
88,00  .. 
97,30  ., 


Kok«  (t . 
Menge 

0,671  t  = 
0,867  t  = 
1,170  t  = 
1,481  t 
1,800  t  = 
2,127  t  = 
2,462  t  = 
2,805  t  = 
3,158  t  -= 
3,520  t  = 
3,892  t  = 

Die  Tabelle  zeigt,  wie  sehr  der  Nässegelialt 
des  Koka  bei  seiner  Bewertung  Berücksichtigung 
finden  muß;  stellen  sich  doch  für  ein  Hochofen- 
werk mit  300  t  taglicher  Gießereiroheisen- 
Erzeugung  die  jährlichen  Verluste  bei  einer 
Erhöhung  des  Wassergehalts  im  Kokß  um 
4  bis  8°/o  auf  rund  36-  bis  75000  ,U.  Es  kann 
daher  heute,  wo  die  Koksöfen  mit  geringerer 
Garungszeit  arbeiten  und  daher  in  erhöhtem 
Maße  darauf  angewiesen  sind,  auch  des  Nachts 
Koks  zu  stoßen  und  zu  löschen,  nicht  genug 
betont  werden,  den  Koks  nicht  mit  zu  dickem 
Wasserstrahl  zu  löschen  und  sich  gleichzeitig 
nicht  dadurch,  daß  der  Koks  in  der  Nacht 
länger  glühend  erscheint,  von  einem  sparsamen 
Löschen  abbringen  zu  lassen.  Koks  von  guter 
Beschaffenheit  soll  einen  Wassergehalt  von  nur 
2  bis  4°/o  aufweisen;  für  marktgängige  Ware, 
die  früher  bis  höchstens  6  °/o  Feuchtigkeit  ent- 
hielt, bilden  heute  Gehalte  von  8  bis  10°/o,  ja 
selbst  1 2%,  manchmal  keine  besondere  Ausnahme. 


Während  Feuchtigkeit  nud  Asche  direkt 
durch  Verringerung  des  Brennstoffgehalts  den 
Wert  des  Koks  vermindern ,  beruht  der  Nachteil 
dea  Schwefels  im  Koks  auf  anderen  Erschei- 
nungen, die  aber  indirekt  seine  Bewertung  nicht 
minder  beeinflussen.  Berechnen  wir  die  Un- 
kosten, welche  ein  normaler  Schwefelgehalt  von 
0,8  °/o  im  Koka  beim  Erb  lasen  von  Roheisen 
hervorruft,  so  werden  dein  Hochofen  bei  120  t 
Koksverbranch  auf  100  t  Gießereiroheisen 
1,2.0,8  ^  0,96  t  Schwefel  zugeführt;  diese 
brauchen  0,96  .  3,5  =  3,36  t  Kalkstein  mit  3  °/o 
Rückstand  znr  Bindung,  welche  bei  einem  Kalk- 
steinpreis von  3,5  ..-//  f.  d.  Tonne  loco  Hütte 
einen  Wert  von  3,36  .3,5  =  11,76  H  haben. 
Für  Kalkstein  mit  57  7«  schlackengebenden  Be- 
standteilen entstehen  demnach  3,36  .      4-  0,96  = 


2,875  t  Schlacke,  nnd  3,36 


43 
100 


-=  1,445  t 


Kohlensäure.  Hiernach  bleiben  bei  einer  Wind- 
temperatur von  600°  C.  an  Kohlenstoff  auf- 
zuwenden: .,  .,  _ 

zum  Schmelzen  der  Schlacke  2,875.0,1«  -  0,4600t 
zum  Austreiben  <J.  Kohlensäure  1,445.0,29  =  0,4190t 

Sa. 


welche  bei  84  u/o  C.  i 


in 


0,8790 1, 
Koks  und  einem  Preise 


von  25  ,M  loco  Hütte  1 ,046  t  Koks  entsprechen 
mit  einem  Kostenpunkt  von  1 ,046  .  25  —  26, 1 5 
so  daß  sich  die  Gesamtunkosten  bei  0,8  °/o  S 
im  Koks  stellen  auf 

11,76.«  für  Kalk  und 

26,15      für  Mehraufwand  an  Kok« 

Sa.  38,36.*. 

Der  Schaden,  den  jedes  weitere  Zehntel  Prozent 
Schwefel  im  KokB  für  100  t  Gießereiroheisen  mit 
1 20 1  Koksverbrauch  hervorruft,  geht  ans  der  nach- 
stehenden Zusammenstellungstabelle  III  hervor. 

Tabelle  III. 
Einfluli  des  Schwefelgehalts  de»  Koks. 


Zum  Dioden  de« 
Schwefelt  erforder 
lieh  an  Kalk 
U  =  3,5  M) 


Meng» 


1 


3,36 
3,78 : 
4,20 
4,62 

5,04: 

5,46 
5,88 
6,30 
6,72 
7,14 
7,56 
7,98 
8,40. 

9,45: 

10,50: 


11,76 
13,23 
14,70 
16.17 
17,64 
19,11 
20,58 
22,05 
23,52 
24,99 
26,46 
27,93 
29,40 
a3,07 
36,75 


Zorn  BcameUeD  de« 
Schwefel*  und  Kalk« 
erforderlich  »n  Koks 

(t     85  Jt) 


Menge 


Summa 

In- 
hotten 


1,046: 
1,177: 
1,308: 

1,438 
1,569 

1,699: 

1,830 
1,960. 
2,091  : 
2,222 
2,353  : 
2.484  : 

2,615: 

2.942 

3,269: 


:  26.15 
29,42 

:  32,70 
35,95 
39,22 
42,47 
45,75 

:  49,00 
52,27 
55,55 

:  58,82 

:  62,10 

:  65,37 
73,55 
:  81,72 


37,91 
42,65 
47,40 
52,12 
56,86 
61,58 
66,33 
71,05 
75,79 
80,54 
85,28 
90,03 
94,77 
106,62 
118.47 
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Wenngleich  diese  Verlustaiffern  nicht  so  stark 
in  die  Erscheinung  treten,  als  die  in  Tabelle  I 
erhaltenen,  so  ersieht  man  doch  den  pekuniären 
Einfloß,  den  ein  Unterschied  im  Schwefelgehalt 
des  Koks  aof  die  Roheisenselbstkosten  ausübt. 
Wer  Koks  mit  1,6%  bis  2,5  "/o  Schwefel  im 
Hochofen  verschmilzt,  wird  die  Tonne  Gießerei- 
roheisen nm  0,37  bis  (>,Hü  Ji  tenrer  er  blasen, 
als  bei  Verwendung  eines  Koks  mit  0,8  °/o 
Schwefel;  für  ein  Werk  mit  300  t  taglicher 
Robeisenerzeugung  ergibt  dies  jährlich  vergleichs- 
weise etwa  40-  bis  85  000  -M  Mehrkosten.  Diese 
Summen  zeigen,  wie  verschieden  In  dieser  Hin- 
sicht manche  Hochofenbezirke  gestellt  sind;  die 
Verbraucher  von  westfälischem  Koks,  der  im 
Mittel  1,1  °/o  Schwefel  enthält,  weiden  mehr 
begünstigt  als  die  Oberschlesier,  welche  neben 
Waldenbnrger  Koks  mit  1,8  °/°  S  und  Ostrauer 
mit  1,4  °/o  S  Lokalkoks  mit  einem  Gehalt  bis 
zu  2*  o  Schwefel  verschmelzen;  die  südrussische 
Hocnofenindustrie  basiert  auf  eineui  Koks  mit 
1.75  bis  2,5  °/°  Schwefel,  unser  schärfster 
Konkurrent  England  verbraucht  Koks  mit  unter 
1 V»  Schwefel  im  Durchschnitt,  während  die 
nordamerikanische  Eisenindustrie  bekanntlich  den 
schwefelreinsten  Koks  ihr  eigen  nennt,  schwefel- 
reiner, als  bei  uns  der  beste  Gießereikoks. 

Den  Hauptscbaden  ruft  hoher  Schwefelgehalt 
des  Koks  in  betriebstechnischer  Hinsicht  hervor. 
Der  Koksschwefel  unterliegt  im  Hochofen  beim 
Niedergänge  der  Beschickung  nicht  wie  der 
Schwefel  der  Erze  oder  des  Kalksteins  dem 
Einfluß  der  Temperatur  usw.,  sondern  gelangt 
unversehrt  vor  die  Formen  und  trifft  dort  mit 
•lern  schon  flüssigen  Eisen  zusammen,  das  gemäß 
seiner  großen  Verwandtschaft  zum  Schwefel 
intensiv  sich  mit  diesem  zu  vereinigen  strebt ;  * 
Hei  dein  geringsten  Fehler  in  der  Silizierung 
der  Schlacke  bezw.  der  Zusammensetzung  der- 
selben oder  der  Temperatnrhöhe  und  der  Stärke 
•ier  Windpressnng  findet  der  (  bergang  des 
Schwefels  in  das  Eisen  statt;  darin  liegt  die 
Hanptsckwierigkeit  in  der  Verwendung  schwefel- 
reicher Koksmarken.  Und  je  höher  der  Schwefel- 
fehalt im  Koks,  desto  weniger  genügt  zur 
Schwefelbindung  die  Basizität  der  Schlacke, 
n  maß  bei  einem  höheren  Gehalt  als  1\'»7° 
Schwefel  anch  die  Schlackenmenge  vergrößert 
werden,  so  daß  eich  naturgemäß  die  Ofen- 
prodnktion  verringert  und  die  Gestehungskosten 
des  Roheisens  wachsen.**  Wenn  bei  normalem 
Schwefelgehalt  im  Koks  eine  Schlackenmenge 
von  0,5  bis  0,6  t  f.  d.  Tonne  Roheisen  zur 
Verhinderung  des  Übertritts  von  Schwefel  in 
das  Roheisen  genügt,  so  steigt  die  erforderliche 

•Vergl.  .SUhl  und  Eisen"  1898  Nr.  1  (Verf.: 
-!Vr  den  SchwefHgehalt  des  Koks"). 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1903  Nr.il  (Verf.: 
J'ber  die  Verwendung  schwefelreicher  Brennstoffe  im 
Hochofen*}. 

III.«, 


Schlackenmenge  bei  über  1,5%  Schwefel  im 
Koks  auf  mindestens  0,8  t  Schlacke,  bei  über 

2  7"  Schwefel  auf  0,9  bis  1,0  t,  und  bei  2  7*  > 
bis  3w/o  Sehwefel  werden  1  bis  1,2  t  Schlacke 
auf  die  Tonne  Roheisen  benötigt.  Der  höchste 
Schwefelgehalt,  den  ein  Koks  bei  seiner  Ver- 
wendung im  Hochofen  aufweisen  darf,  beträgt 

3  bis  3'/s  °/°;  hiermit  nimmt  die  Roheisen- 
erzeugung um  20  bis  MO  7«  ah  gegenüber  einein 
Betrieb  mit  normalein  Koksschwefelgehalt. 

Im  Gießereikoks  darf  der  Schwefelgehalt 
nicht  eine  solche  Höhe  erroichen  wie  im 
Hochofenkoks,  weil  der  Charakter  des  Guß- 
eisens als  Fertigprodukt  vor  allein  möglichst 
schwefelreinen  Koks  verlangt.  Für  die  Gießerei 
gilt  der  Schwefel  mit  vollem  Recht  als  der  un- 
angenehmste Bestandteil  der  Koksnsche;  er  läßt 
sich  zwar  durch  angemessenen  Kalksteinznschlag 
größtenteils  in  die  Schlacke  überführen,  aber 
doch  ist  hier  eine  Grenze  gezogen,  insofern  bei 
steigendem  Kalkgehalt  die  Schlacke  schwer- 
schinelzig  wird,  die  For  in  Öffnungen  verstopft  und 
sich  nur  schwer  aus  dem  Ofen  ziehen  läßt,  so 
daß  der  Ofen  unregelmäßig  geht.  Insbesondere 
muß  abor  ferner  berücksichtigt  werden,  daß  die 
wenigsten  Gießereien  über  ein  Laboratorium  ver- 
fügen, also  bei  einem  Wechsel  des  Schwefel- 
gehalts im  Koks  den  Kalkzuschlag  nicht  ent- 
sprechend Andern  können.  Aus  diesen  Gründen 
darf  Gießereikoks  erstens  nnr  möglichst  wenig 
Schwefel  enthalten  und  zweitens  möglichst  wenig 
in  seinem  Schwefelgehalte  wechseln.  Je  gleich- 
mäßiger die  Schwefelanalyse  im  Koks,  desto 
bosser  für  die  einzelne  Gießerei.  Die  Scheu 
vor  dem  Schwefel  liegt  eben  hauptsächlich  in 
der  Unkenntnis  des  Schwefelgehalts  begründet; 
würde  bei  jeder  Kokssendung  die  Dnrchschnitts- 
Schwefelanalyse  mit  angegeben  sein,  bo  würden 
die  Gießerei-Ingenieure  gar  nicht  so  ängstlich 
und  vorsichtig  in  der  Schwefelfrage  sein.  Denn 
es  liegt  klar  auf  der  Hand,  daß  ein  Gießerei- 
koks mit  niedrigem  Schwefelgehalt  bei  unge- 
nügendem Kalksteinznschlag  schädlicher  wirken 
wird,  als  ein  Koks  mit  mehr  Schwefel  bei  hin- 
reichender Schlackenbasizität.  Ansprüche,  wie 
sie  in  Amerika  neuerdings  mehrfach  laut  ge- 
worden sind,  dahin  gehend,  daß  beim  Schwefel- 
gehalt des  Gießereikoks  es  auf  0,01  9jo  schon 
ankäme,  halte  ich  für  zu  weitgehend  nud  un- 
begründet. Man  kann  wohl  zwecks  Verwendung 
für  Qualitätsguß,  z.  B.  Stahlwerkskokillen  usw., 
ein  Maximum  mit  0,075  7»  Schwefel  im  Gießerei- 
koks festsetzen,  aber  man  darf  anderseits  nicht 
vergessen,  daß  sich,  allerdings  unter  Kosten- 
erhöhung, durch  Znsatz  von  etwa  1  7°  Mangan- 
erz* solbst  Koks  mit  2  %  Schwefel  im  Kupol- 

•  Vergl.  .Stahl  n.  Kis*n-  1902  S.  41«  (P.  Re-nsch: 
„Entfernung  des  Schwefels  aus  dem  Kok»  und  Roh- 
eisen im  Kupolofen");  15)03  S.  1134  (Wust:  „Mangan- 
erz als  Entschwef Inngsmittel  im  Kupolofen"  i. 
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ofen  verschmelzen  läßt,  ohne  daß  der  Goß 
Schwefel  aufnimmt.  Da  metallisches  Mangan 
den  Schwefel  sehr  wirksam  abscheidet  und 
Schwefelmangan  in  geschmolzenen  Silikaten  sich 
leicht  löst  nnd  infolge  seines  höheren  Schmelz- 
punktes leichter  erstarrt  als  kohlenstoffhaltiges 
Eisen,  so  können  Kokereien,  welche  schwefel- 
reiche Kohle  verkoken,  durch  Beimischung  einer 
kleinen  Menge  Manganerz  einen  Koks  erzeugen, 
der  den  Schwefel  in  neutraler,  unschädlicher 
Form  aufweist  und  mithin  trotz  seines  hohen 
Schwefelgehalts  sich  noch  für  Gießereizwecke 
sowohl,  als  auch  für  den  Hochofenbetrieb 
vorzüglich  eignet  und  einen  größeren  Wert 
erhält. 

Auf  die  Bewertung  des  Koks  haben  seine 
anderen  chemischen  Bestandteile,  soweit  es  sich 
um  pekuniären  Schaden  handelt,  keinerlei  Ein- 
fluß, nur  müssen  Hochofenwerke,  welche  Hämatit 
für  Spezialzwecke  oder  auch  Bessemerroheisen 
darstellen,  den  Phosphorgehalt  des  Koks  nicht 
außer  acht  lassen.  Koksmarken  mit  0,02  bis 
0,03  °/o  Phosphor,  wie  sie  z.  B.  im  Ruhrrevier 
vorkommen,  oder  gar  wie  im  Ostrauer  Bezirk 
mit  0,05  °/o  Phosphor,  können  beim  Erblasen 
phosphorarmer  Roheisensorten  nicht  Verwen- 
dung finden. 

Hinsichtlich  der  Analysierung  des  Koks 
möchte  ich  bei  dieser  Gelegenheit  nicht  unter- 
lassen, auf  die  Wichtigkeit  der  Probenahme  hin- 
zuweisen. Die  einzelnen  Koksstücke,  welche 
durch  Spaltung  des  Kokskuchens  beim  Ausdrücken 
aus  dem  Koksofen  Bich  bilden,  sind  an  den 
Seitenschichten  erheblich  aschenreicher*  als  in 
der  Mitte;  desgleichen  stellt  sich  der  Nässe- 
gehalt in  der  Mitte  geringer,*  und  die  aschen- 
reicheren Stellen  werden  wieder  mehr  Schwefel 
und  Phosphor  enthalten  als  die  aschenärmeren ; 
und  da  ferner  die  Festigkeit  des  Koks  nach 
der  Mitte  zu  wesentlich  abnimmt,*  so  läuft 
man  beim  Abschlagen  einzelner  kleiner  Probe- 
teilchen von  dem  Koksstück  leicht  Gefahr, 
die  weniger  festen  Teile  zuerst  abzuschlagen ; 
diese  aber  geben  dann  ein  falsches  Bild.  Zum 
richtigen  Durchschnitt  gehören  ganze  Koks- 
stücke. 

Rechnet  man  die  in  den  Tabellen  l  bis  III 
für  100  t  Gießereiroheisen  mit  120  t  Koksver- 
brauch erhaltenen  Verlustziffern  auf  die  Tonne 
Koks  um,  so  verknüpfen  sich  bei  25  <M  Koks- 
preis loco  Hütte  mit  je  1  °/o  Asche  mehr  oder 
weniger  je  ±  1H,92  .  U,  mit  je  1  °/°  Feuchtig- 
keit mehr  oder  weniger  +  0,92  .  (t,  mit  je  0,1  °/o 
Schwefel  mehr  oder  weniger  ±  3,95  <.M.  Dem- 
entsprechend läßt  sich,  ohne  Berücksichtigung 
des  indirekten  Schadens,  für  die  Bewertung  des 
Koks  f.  d.  Tonne  folgende  Formel  aufstellen: 

*  Vergl.  Verfasser:  «,<irunillagpn  der  Koks-Chemie44 
S.  58  (Asche).  63  (Feuchtigkeit  >,  ftH  .Festigkeit*. 


b  .  18,02  4-  c  .  6,92  +  d  .  3,95  +  e 


100 


ioo  j. 


e=  ± 


a  =  Preis  für  die  Tonne  Normalkoks  mit 9"/«  Asche. 
4  «Vo  H,0,  l«/,  8,  6fl>  Staub. 

h  —  ±  Unterschied  in  Prozenten  zwischen  dem 
Nonnslaschengehalt  von  9  •/#  nnd  dem 
durch  die  Analyse  festgestellten, 
c  =  4  Unterschied  in  Prozenten  zwischen  dem 
Normalnässegehalt  von  4*;«  und  dem  durch 
die  Analyse  gefundenen. 

<1  =  4-  Unterschied  in  Zehntelprozenten  zwischen 
dem  Normalschwefelgehalt  von  0,1  '/«  nnd 
dem  analysierten. 

Unterschied  in  Prozenten  zwischen  dem 
Normalgehalt  an  Koksabrieb  in  Höhe  von 
6  %  nnd  dem  sich  in  Wirklichkeit  er 
gebenden. 

Stellt  sich  z.  B.  der  Preis  f.  d.  Tonne 
Normalkoks  auf  25  >M  loco  Hütte  (einschl.  Auslade- 
und  Allgemeinkosten),  so  hat  ein  Koks  mit  12  °/o 
ABche,  10  %  Feuchtigkeit,  1,7  °/o  Schwefel  und 
9  °/o  Staub  folgenden  Wert: 

'$  .  18^92  4-  6  . 6,92  +  7  . 3,95  +  3 .  25" 
100 

x  =  25  -  2,01=  22,99  UK; 

ferner  würde  der  Wert  eines  Koks  mit 


oder 


7  % 


Asche,  3  °/o  Wasser,  0,8  °/o  Schwefel  und  4  °/o 
Staub  am  Empfangsort  wie  folgt  betragen: 


x  =  25  +  ( 


2  . 18,92  +  1  .  6,92  +  2 .  3,95  4-  2  .  25 


100 


j  oder 


x  =  25     1.03  =  26,03  M. 

Beim  Rückblick  auf  die  vorstehenden  Aus- 
führungen, insbesondere  angesichts  des  großen 
Schadens,  den  ein  hoher  Aschen-,  Wasser-  und 
Schwefelgehalt  im  Koks  anrichtet,  und  der  doch 
wahrlich  bei  solch  hohen  Verlustzahlen,  die  für 
Deutschlands  Roheisenerzeugung  in  die  Millioneo 
Mark  gehen,  nicht  nur  fachmännisches,  sondern 
auch  volkswirtschaftliches  Interesse  beansprucht, 
bleibt  es  zu  hoffen,  daß  die  beteiligt«  Hochofen- 
Industrie  alle  Hebel  ansetzt,  um  den  Ankauf 
des  KokB  nach  Analyse  zu  ermöglichen.  Ge- 
schieht doch  der  Erzkauf  ebenfalls  unter  Berück- 
sichtigung des  Rückstandes  und  des  Schwefel- 
gehalts, obwohl  hier  manchmal  ein  weit  geringerb» 
Wert-  und  Streitobjekt  vorliegt.  Heute,  in  der 
Zeit  der  Syndikate,  Konventionen  usw.,  wo  der 
schwierigen  Fragen  so  viele  gelöst  und  so  ver- 
schiedenartige Köpfe  unter  einen  Hut  gebracht 
werden,  dürfte  es  wohl  nicht  unmöglich  er- 
scheinen, den  Gedanken,  Koks  nach  Analyse  zu 
kaufen,  zu  verwirklichen;  zumal  es  auch  im 
Interesse  der  gut  waschenden  Zechen  liegt,  für 
ihren  Koks  einen  höheren  Preis  zu  erhalten  als 
jene  Kokereien,  welche  bei  dem  heute  herrschen- 
den Verkaufssystem  unter  dem  Schutzmantel  des 
Syndikats  sich  nicht  so  sehr  anstrengen  zu 
müssen  glauben. 

Allerdings  wird  wohl  nicht  von  heute  auf  morgen 
die  praktische  Schlußfolgerung  aus  der  richtigen 
Bewertung  des  Koks  gezogen  und  mehr  Gewicht 
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beim  Ankauf  anf  die  Qualität  des  Koks  gelegt  sich  kennzeichnende  Wettbewerb  auf  dem  Welt- 
werden, ebenso  wie  es  erst  vieler  Anregungen  I  markt  wird  sonder  Zweifel  den  Eisenhüttenmann 
und  langer  Jahre  bedurfte,  um  Spiegeleisen  nicht  über  kurz  oder  lang  zwingen,  diese  Anregung 
nach  der  Größe  der  Spiegelflachen,  und  Gießerei-  nicht  unberücksichtigt  zu  lassen  und  auch  dem 
roheisen  nicht  nach  dem  Korn,  sondern  jeweilig  Kokskanf  die  Analyse  zugrunde  zu  legen.  Die 
nach  der  chemischen  Znsammensetzung  zu  be-  |  Industrie  fahrt  am  besten,  welche  am  schnellsten 
arteilen  und  zu  kaufen;  aber  der  immer  scharfer  nnd  ehesten  hierzu  tibergeht. 


Ununterbrochenes  Stahlschmelzverfahren  in  feststehenden 

Martinöfen. 

Von  Ingenieur  St.  Surzycki-Czenstochau  (Russ.-Polen). 


Bezugnehmend  auf  die  in  „Stahl  nnd  Eisen" 
1903  Heft  5  Seite  306  ff.  veröffentlichte  Abhand- 
lang von  0.  Thiel -Landstuhl:  „Ein  neues  Vor- 
frischverfahren  in  seiner  Anwendung  auf  den 
Bertrand-Thiel-  nnd  Thomasprozeß u  möchte  ich 
darauf  hinweisen,  daß,  selbst  wenn  man  von 
früheren  Bestrebungen  von  Fr.  Siemens  n.  a.. 


Abbildung  1  bis  3. 

die  keine  praktische  Anwen- 
dung gefunden  haben,  absieht, 
die  Einrichtung  eines  fest- 
stehenden Martinofens  mit 
mehreren  an  der  Rückwand  an- 
gebrachten Stichöffnungen  nicht 
nen  ist;  vielmehr  ist  auf  den 
Hüttenwerken  „Hütte  Czenstochau*"  der  Aktien- 
Gesellschaft  B.  Hantke  bereits  seit  September 
1902  ein  ununterbrochener  Betrieb  in  feststehen- 
den Martinöfen  vom  Verfasser  dieser  Zeilen  mit 
Erfolg  eingeführt  worden. 

Dieser  Betrieb  beruht  im  wesentlichen  auf 
der  Einrichtung  zweier  oder  mehrerer  über- 
einander, aber  nicht  in  einer  Linie  angeordneter 
Stichöffnnngen,  die  in  eine  Doppelausflußrinne 
münden,  wodurch  das  Auslassen  des  Gesamt- 
inhalts  des  Ofens  oder  nur  eines  Teils  desselben 
leicht  und  zu  jeder  Zeit  ermöglicht  wird,  wie  aus 
den  Zeichnungen  Abbildung  1  (Vorderansicht), 
Abbildnng  2   (Durchschnitt)  und  Abbildung  3 


(Nachdruck  rbolfD.) 

(Grundriß)  zu  ersehen  ist.  Die  in  einer  gußeisernen 
Platte  angeordneten  Stichöffnungen,  welche  mit 
Magnesitsteinen  ausgemauert  und  mit  Dolomit- 
masse ausgestampft  sind,  halten  ausgezeichnet, 
da  sie  sich  wahrend  eines  mehrwöchentlichen 
ununterbrochenen  Betriebes  weder  verschieben, 
noch   sinken,   noch   sonst   korrodiert  werden. 

Dasselbe  laßt  sich  vom 
Herde  sagen,  der  ohne  jede 
Reparatur  monatelang  voll- 
standig  gesund  bleibt.  Zu- 
erst wurde  auf  der  „Hütte 
Czenstochauu  ein  20  t-Ofen 
versuchsweise  nach  diesem 
Verfahren  in  Betrieb  ge- 
setzt, und  da  die  erzielten 
Ergebnisse  sehr  günstig 
waren,  ist  ein  30  t-Ofen  in 
derselben  Weise  umgebaut 
worden;  ferner  ist  ein  wei- 
terer, noch  größerer  Ofen 
mit  tieferem  und  breiterem 
Herde  im  Bau. 

Der  Betrieb  wird  folgen- 
dermaßen geführt.  Zunächst 
beschickt  man  den  Ofen  mit 
kaltem  reinem  Schrott;  so- 
bald dieser  zum  Schmelzen 
gebracht  ist,  wird  das  direkt  vom  Hochofen 
oder  von  einem  Mischer  entnommene  flüssige 
Roheisen  eingegossen.  Wenn  sich  das  Bad  be- 
ruhigt hat  und  vollständig  flüssig  geworden  ist, 
wird  ein  entsprechender  Zusatz  von  Erz  und 
Walzensinter  gegeben  und  darauf  eine  weitere 
Partie  Roheisen  eingegossen.  Das  Zugießen 
dauert  so  lange,  bis  der  ganze  Ofen  gefüllt  ist. 
Die  Charge  wird  in  gewöhnlicher  Weise  durch 
Kalkzusatz  entphosphort  und,  wenn  die  Ent- 
kohlung bis  zur  gewünschten  Grenze  vor- 
geschritten ist,  abgestochen.  Bei  einem  Ofen 
von  25  bis  30  t,  welcher  bei  genügend  tiefem 
Herd    bis    45    oder    5'»  t    flüssigen  Metalls 
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fassen  kann,  ordnet  man  die  Abstichöffnungen 
so  an,  daß  25  bis  30  t  fertige  Charge  ab- 
gestochen werden  nnd  20  bis  25  t  Metall 
im  Ofen  zurückbleiben.  Die  Desoxydation,  d.  Ii. 
das  Fertigmachen,  geschieht  mittels  Holzkohle- 
nnd  Ferromanganzusatz  in  der  Gießpfanne,  in- 
dem man  während  des  Ansiassens  der  Charge 
ans  dem  Ofen  Holzkohle  in  kleinen  Stücken 
und  feinzerteiltes  Ferromangan  in  die  Pfanne 
wirft.  Es  entsteht  dabei  im  ersten  Moment  eine 
lebhafte  Reaktion,  die  dnroh  eine  hohe  Flamme 
gekennzeichnet  ist;  der  Pfanneninhalt  beruhigt 
sich  aber  bald  vollständig  und  man  kann  dann 
zum  Abgießen  in  die  Blockformen  schreiten. 
Es  werden  große  Blöcke  von  etwa  1  t  Gewicht 
und  gleichfalls  kleine  von  etwa  130  kg  für 
Träger,  Winkel-  und  Handelseisen,  Draht  usw. 
gegossen.  Das  Flnßeisen  steht  ganz  ruhig:  in 
den  Blockformen,  läßt  sich  tadellos  walzen  und 
zeigt  in  jeder  Beziehung  eine  vollständig  zu- 
friedenstellende und  homogene  Qualität.  Nach  dem 
Abstich  wird  das  obere  Stichloch  in  gewöhnlicher 
Weise  mit  trockenem  gebranntem  Dolomit  einfach 
und  schnell  geschlossen  nnd  der  Ofeu  repariert. 
Gewöhnlich  sind  nur  die  Schlackenzone  und 
zum  geringen  Teil  die  Keuerbrncken  reparatur- 
bedürftig. Man  setzt  darauf  eine  berechnete 
Menge  Erze  (Rrivoi  Bog)  und  Walzensinter  ein 
und  gießt  wieder  eine  der  abgestochenen  Menge 
Flußeisen  entsprechende  Charge  Roheisen  zu. 
Bei  letzterer  Operation  tritt  eine  sehr  lebhafte 
Reaktion  unter  bedeutender  Wärmeentwicklung 
ein,  so  daß  das  Ofeninnere  stark  erhitzt  wird, 
obgleich  die  Gas-  und  Lnftzuführung  abgestellt 
bleiben.  Durch  diese  Reaktion  wird  das  Vor- 
frischen des  Roheisens  bedeutend  gefördert  und 
dieselbe  ist  mit  Rücksicht  auf  die  Dauer  des 
Prozesses  sehr  vorteilhaft  und  sogar  notwendig. 
Der  Betrieb  wird  in  dieser  Weise  gewöhnlich 
ein  bis  zwei  Wochen  lang  ununterbrochen  ge- 
führt. Wenn  aus  irgendwelchem  Grunde  der 
Rest  des  Ofeninhalts  ausgelassen  werden  muß, 
bewirkt  man  dies  leicht  durch  Offnen  des  un- 
teren Stichloches. 


Dieser  Betrieb  hat  sich  während  des  Zeit- 
raums eines  Jahres  auf  der  „Hütte  Czenstochau" 
sehr  gut  bewährt,  und  die  erzielten  Resultate 
sind    sehr     zufriedenstellend    gewesen.  Die 
Leistungsfähigkeit  eines  Ofens,  der  für  kalten 
Einsatz  nur  25  bis  27  t  fassen  kann  und  bei 
einem  Betriebe  auf  HO  °/o  Roheisen  nnd  20  °/o 
Schrott  etwa  65  bis  70  t  Flußeisen  in  24  Stun- 
den liefert,  beträgt  bei  dem  oben  beschriebenen 
ununterbrochenen  Verfahren  75  bis  90  t  fertigen 
Flußeisens  in  der  Doppelschicht  bei  Verbrauch 
von  etwa  20  bis  25  7»  Eisenerz  und  Walzen- 
sinter und  einem  Ausbringen  von  101  bis  102"/'o 
(auf  den  metallischen  Einsatz  berechnet).  Es 
muß  dabei  berücksichtigt  werden,  daß  das  zu  ver- 
arbeitende Roheisen   0,ti  bis  0,8  °/o  Phosphor 
enthält  und  der  Ofen  sehr  flach  und  schmal 
(von  2,6  m  Breite  und  0,5  m  Herdticfei  gebaut 
iBt.  Bei  dem  ununterbrochenen  Schmelzverfahren 
spielen  die  Massenverhältnisse  des  jedesmal  ab- 
gestochenen und  zurückgebliebenen  Metalls  für  die 
Leistungsfähigkeit  des  Ofens  eine  äußerst  wichtige 
Rolle,  eine  Tatsache,  auf  die  schon  B.  Tal  bot 
wiederholt  aufmerksam  gemacht  hat  und  die  durch 
die  in  der  Praxis  bei  großen  Öfen  in  Amerika 
und  England  gemachten  Erfahrungen  voll  be- 
stätigt ist.  Je  größer  der  Fassungsraum  des  Ofen» 
ist  nnd  je  größer  die  Masse  des  im  Ofen  zurück- 
gelassenen Metalls  im  Verhältnis  zur  abgestoche- 
nen Charge,  desto  kürzer  ist  die  Dauer  jeder  ein- 
zelnen Charge  und  desto  größer  die  Erzeugung. 

Das  soeben  beschriebene  ununterbrochen»' 
Stahlschmelzverfahren,  welches  auf  der  Idee  des 
Talbot- Verfahrens  basiert,  was  aus  dem  Vorher  - 
gesagten  zu  ersehen  ist,  hat  den  nicht  unbedeuten- 
den Vorteil,  daß  es  sich  für  jeden  feststehenden 
gewöhnlichen,  aber  nicht  gar  zu  kleinen  Ofen 
eignet,  und  die  ganze  Vorrichtung  mit  ganz  ge- 
ringen Kosten  in  sehr  kurzer  Zeit  angebracht 
werden  kann,  wogegen  der  Bau  eines  kippbaren 
Talbot-Ofens  eine  bedeutende  Kapitalanlage  be- 
ansprucht, während  er  sonst  dieselben  Vorzüge 
besitzt,  die  dem  ununterbrochenen  StahUchmelz- 
verfahren  eigen  sind. 


Der  Erzdainpfer  „Grängesberg". 


Der  Dampfer  Grängesberg   ist  der  dritte  lieh  der  Länge  und  des  Tiefganges  eine  gewisse 

Spezialdampfer  für  den  Transpott  von  Eisen-  lirenze   innegehalten  werden  mußte,  so  mußte 

erzen,  welchen  die  Firma  Wm.  H.  Müller  &  Co.,  die  in  Aussicht  genommene  Tragfähigkeit  durch 

Rotterdam  und  Ruhrort,  nach  den   Prinzipien  die   Breite  gefunden  werden,  und  es  ergaben 

des   Doxfordschen  turret   deck    Patentes  kon-  sich  folgende  außergewöhnliche  Abmessungen: 

struieren  ließ.  Infolge  ganz  besonderer  Umstände  Länge  440'  (134  m),  Breite  62'  (18,9  m).  Raum- 

war  es  möglich,  bis  zu  einer  Tragfähigkeit  von  tiefe  29'  (8,8  m).    Infolge   der  großen  Breite 

etwas  über  10  000  t  zu  gehen.    Da  aber  bezüg-  mußten  besondere  Verstärkungen  in  den  Ver- 
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bänden  des  Schiffes  angebracht  werden,  welche 
den  Baujireis  des  Schiffes  bedeutend  erhöhten, 
ihren  Zweck  indes  erreicht  haben. 

Die  Dampferzeugung  geschieht  in  drei  Kes- 
seln unter  Anwendung  von  forciertem  Zug.  Die 


durch  die  Anordnung  seiner  Löschvorrichtungen 
auf.  Nicht  weniger  als  14  Masten,  paarweise 
angeordnet ,  dienen  ausschließlich  zu  Lösch- 
zwecken; die  Ladung  wird  mit  Dampfwinden  von 
besonderer  Kraft  behandelt,  und  die  Löschnngs- 


Krzdampfer  »GrSagesberg**- 


Maschine  arbeitet  mit  2-H»u  1\  S.  und  gibt  dem 
Schiff  eine  Geschwindigkeit  TOB  über  10  Knoten 
bei  voller  Ladung. 

Neben   der  eigenartigen  Form  des  Schiffes 


fithigkeit  des  Dampfer!  ist  entsprechend  groß. 
Der  Dampfer  ist  nach  den  Eisenerzgruben  von 
Grftagesberg  genannt  nnd  speziell  für  den  Trans- 
port der   Erze  dieser  Grubeugesellschaft  von 


oberhalb    seiner    Ladelinie   fallt    der   Dampfer     Schweden  nach  Rotterdam  erbaut  worden. 


Die  neuen  Anlagen  der  Lackawanna  Steel  Company 

bei  South  Buffalo. 


Die  neuen  Anlagen  der  Lackawanna  Steel 
Company  zn  West  Seneca  oder  South  Huft'alo 
im  Staate  New  York,  die  jetzt  ihrer  Vollendung 
entgegengehen  und  teilweise  schon  im  ver- 
fangenen Jahr  in  Betrieb  gesetzt  wurden, 
dürften  in  mehr  als  einer  Hinsicht  geeignet 
sein,  das  besondere  Interesse  der  fachmännischen 
Kreise  auf  Bich  zu  lenken.  Abgesehen  von  dem 
bedeutenden  Umfang  der  Anlagen,  welche  das 
Krtßte  Stahlwerk  der  Welt  bilden,  ist  besonders 
die  gewählte  Lage  bemerkenswert,  da  es  sich 
liier  um  eine  teilweise  Auswanderung  des  ameri- 


kanischen Eisengewerbes  aus  dem  alten  Stamm- 
sitz in  Pennsylvanien  nach  den  Ufern  des  Lake 
Erie  handelt,  ein  Umstand,  dessen  wirtschaft- 
liche Tragweite  Ingenieur  Macco  in  seinem 
vor  der  Hauptversammlung  des  Vereins  deut- 
scher Eiscnhtittenlente  in  Düsseldorf  am  20.  De* 
zember  1!»0."J  gehaltenen  Vortrage*  gebührend 
hervorgehoben  hat.  Kerner  verdienen  besondere 
Aufmerksamkeit  die  großartigen,  zur  Hewftltigung 
des  Materialtransports  getroffenen  Vorkehrungen 

*  Vergl.  dieses  H.-ft  S.  117  n.  1  Ih. 
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sowie  endlich  die  Ver- 
wendung von  Hoch- 
ofengasmaschinen  in 
einer  Anlage  von 
40000  P.S.,  die  erste 
derartige  Anlage,  wel- 
che in  den  Vereinig- 
ten Staat*n  errichtet 
worden  ist.  Die  nach- 
folgenden Mitteilun- 
gen und  Zeichnungen 
sind  dem  „Iron  Age" 
vom  7.  Januar  1904 
beziehungsw.der  »Iron 
Trade  Review1  vom 
31.  Dezember  1903 
entnommen. 

Die  Gesellschaft 
wurde  im  Jahre  1840 
in  Scranton  unter  dem 
Namen  Lackawanna 
Iron  and  Coal  Com- 
pany gegründet ;  sie 
betrieb  zuerBt  die  Her- 
stelinn? von  schweiß- 
eisernen Schienen,  er- 
richtete aber  spater 
eine  Bessemeranlage 
und  erblics  die  erste 
Flußeisencharge  im 
Jahre  1 875.  Im  Jahre 
1891  vereinigte  sie 
sich  mit  der  1 883  ge- 
gründeten Scranton 
Steel  Company,  wobei 
sie  den  Namen  Lacka- 
wanna Iron  and  Steel 
Company  erhielt.  189!» 
begann  man  mit  der 
Errichtung  der  neuen 
Werke  bei  Buffalo 
und  im  Jahre  1902 
erfolgte  die  Gründung 
der  Lackawanna  Steel 
Company,  welche  das 
gesamte  Eigentum  der 
alten  Lackawanna  Iron 
and  Steel  Company  an- 
kaufte und  durch  neue 
bedeutende  Erwer- 
bungen beträchtlich 
vergrößerte.  Das  Ka- 
pital der  Gesellschaft 
betragt  60000000 
wovon  20  000  000  g 
in  Aktien  gegen  die 
Aktien  der  Lacka- 
wanna Iron  and  Steel 
Company  ausgetauscht 
und  15000  000  $  bar 
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eingezahlt  wurden,  wahrend  die  restlichen 
25  000  000  £  noch  nicht  begebet!  sind.  Als  Be- 
zugsquellen für  Rohmaterial  dienen  eigene  Kohlen- 
gruben in  Pennsylvauien  sowie  Erzfelder  im 
Mesabidistrikt.  Ferner  sollen  noch  langfristige 
Vertrüge  mit  Erzgesellschaften  in  anderen  Re- 
vieren des  Oberen  See«  abgeschlossen  sein. 

Die  Gesellschaft  besitzt  ein  Areal  von  etwa 
»joo  Hektar,  welches  sich  von  der  Grenze  der 
Stadt  Ruffalo  ab  jenseits  Stony  Point  an  dem 
Ufer  des  Erie-Sees  hinzieht.  Rei  Stony  Point 
hat  die  Regierung  der  Vereinigten  Staaten  einen 
sehr  ausgedehnten  Wellenbrecher  erbaut,  wo- 
durch ein  geräumiger  und  wohlgeschützter  Hafen 
geschaffen  ist.  Von  hier  ans  erstreckt  sich  parallel 
dem  Seeufcr  ein  neu  erbauter  Kanal  von  etwa 
1000  in  Range,  »iO  in  Rreite  und  ß,7  m  Tiefe,  in 
dem  fünf  Seedampfer  gleichzeitig  löschen  können. 
Parallel  zum  Kanal  dehnt  sich  auf  der  einen 
Seite  desselben  die  Koksofenanlage,  auf  der 
andern  das  Erzdock  mit  seinen  Verladevorrich- 
tungen aus.  An  letzteres  schlierten  sieh  die  in 
einer  Reihe  stehenden  Hochofen  nebst  Hilfs- 
maschinen und  hieran  wiederum  in  paralleler 
Anordnung  die  Stahlwerksanlagen,  Walzwerke 
und  Werkstätten.  Den  Verkehr  zwischen  den 
beiden  Seiten  des  Kanals  vermittelt  ein  Tunnel 
von  122  m  Länge,  zu  dorn  auf  beiden  Seiten 
Schachte  von  31,1»  m  Tiefe  herabfiihren,  die  mit 
elektrischen  Aufzügen  für  die  Personenforderung 
versehen  sind.  Der  Tunnel,  dessen  Lage  auf 
dem  Plan  (Abbildung  l)  durch  punktierte  Linien 
angedeutet  ist,  ist  mit  Zementausbau  versehen 
und  dient  zugleich  zur  Verlegung  der  Leitungs- 
kabel und  der  Wasserleitungsröhren.  Da  ein 
großer  Teil  des  Geländes  aus  weichem  Alluvial- 
boden besteht,  waren  ausgedehnte  Pfahl-  und 
Betongründnngen  für  die  Hauptteile  der  Anlagen 
erforderlich.  Bis  zum  1.  Dezember  1903  waren 
nicht  weniger  als  150  000  Pfühle  eingetrieben 
worden:  die  für  die  Betongrfindungen  erforder- 
liche Menge  Zement  wird  auf  eine  halbe  Million 
Faß  geschätzt. 

Koksofenanlage.  (Abbildung  2  und  3.) 
Der  ursprüngliche  Plan  sieht,  20  Batterien  mit 
zusammen  940  Destillationskoksöfen  vor,  die  in 
zwei  Reihen  angeordnet  sind.  Zwischen  diesen 
Reihen  liegen  die  Kohlenbehälter  und  die  Neben- 
produktenanlage. Vorläufig  ist  jedoch  nur  die 
eine,  dem  Seeufer  zunächst  liegende  Reibe  von 
10  Batterien  gebant  bezw.  noch  im  Bau  be- 
griffen. Dieselbe  umfaßt  6  Batterien  Rothberg- 
öfen, die  horizontale  Zugführung  besitzen  und 
mit  Vorwftrmnng  der  Verbrennnngsluft  arbeiten 
und  bei  10  in  Lunge  19M1  mm  hoch  und  40b'  inm 
breit  sind.  Die  anderen  Öfen  haben  Otto-Hoff- 
mannsche  Konstruktion  und  sind  mit  Witrme- 
speichern  ausgerüstet.  Zur  Handhabung  der  ge- 
samten Kohlenmenge,  welche  sich  bei  vollem 
Betrieb  auf  f>0<)0  bis  7000  t  stellt,  dient  ein 


Hnlettgcher  Kipper,  welcher  stündlich  25  bis 
30  Kohlenwagen  in  zwei  Fallrümpfe  entleert. 

'  Von  hier  wird  die  Kohle  mittels  einer  Konveyor- 
aulage  in  vier  Behälter  von  je  1500  t  Fasaungs- 
raum  verladen.  Die  Bedienung  der  Öfen  be- 
sorgen kombinierte  Einsetz-  und  Ansdrflek- 
ma8chinen,  während  die  Stampfmaschinen  unter 
den  Rohkohlenbehaltern  stehen.  Von  letzteren 
befinden  sich  je  acht  Stück  unter  einem  Be- 
hälter paarweise  über  vier  Geleisen  angeordnet. 

Der  ausgedrückte  Koks  fällt  in  einen  großen 
Kasten,  in  dem  er  abgelöscht  wird.  Letzterer 
wird  hierauf  von  einem  Kran  angehoben  und  in 
einen  Kokswagen  entleert,  für  welchen  Zweck 
zehn  Krane  von  20  t  Tragkraft  vorgesehen  sind. 
Nach  den  auf  der  Lebanon- Anlage  der  Lacka- 
wanna  Company  gemachten  Erfahrungen  dauert 
die  Verkokung  der  aus  den  neuen  Gruben  bei 
Wehrum  in  Pennsylvanien  gewonnenen  Kohle 
30  Stnnden  und  liefert  ho  °/o  Koks,  während 
sich  die  Ammoniakausbeute  auf  2  Pfund  f.  d. 
Tonne  und  die  Teerausbente  auf  2  °/°  stellt. 
Die  Kondensationsanlage  enthält  zwei  Gas- 
behälter von  14<io  cbm  Fassungsraum,  sechs 
Ammoniakbehäiter  von  etwa  10  ni  Durchmesser 
und  9  m  Höhe  sowie  sechs  Teerbehälter  der- 
selben Abmessungen. 

E  r  z  v  e  rl  a  d  u  n  g.  Die  Erzverladung  um- 
faßt drei  Operationen ;  erstens  das  Entladen  der 
Schiffe  und  Ausstürzen  der  Erze  auf  die  Lager- 
plätze, zweitens  das  l'mladen  der  Erze  von  den 
Lagerplätzen  in  die  Erzbehälter  und  drittens  die 
Beförderung  von  den  Erzbehältern  nach  den 
Öfen.  Die  ganze  Verladungsanlage  ist  von  der 
Wellman-Seaver-Morgan  Company,  in  Cleveland 
entworfen  und  gebaut.  Das  Entladen  der  Schiffe 
und  Aufstürzen  der  Erze  auf  die  Lagerplätze 
besorgen  fünf  Hulett-Entladcr  bekannter  Kon- 
struktion.» Dieselben  weisen  eine  Leistungs- 
fähigkeit von  200  bis  (jOO  t  stündlich  auf  nnd 
handhaben  etwa  95  °/o  der  Ladung,  so  daß  deni- 

,  nach  nur  etwa  5  °/°  in  die  Transportgefäße  von 
Hand  eingeschaufelt  werden  müssen.  Die  letz- 
teren sind  als  Greiferkübel  konstruiert  und  fassen 
rund  10  t.  Die  Erze  werden,  wenn  erforder- 
lich, nicht  auf  die  Erzhaufen  gestürzt,  sondern 
direkt  in  untergestellte  Trichterwagen  verladen. 
Zum  Umladen  der  Erze  dienen  Förderbrücken 
von  89  m  Spannweite  und  25,9  m  Höhe.  Pa- 
rallel der  Reihe  der  Hochöfen  zieht  sich  ein 
System  von  Erztrichtcrn,  welche  genügend 
Fassungsraum  besitzen,  um  die  einer  täglichen 
Erzeugung  von  3800  t  Roheisen  entsprechenden 
Mengen  Erz  und  Kalkstein  aufzunehmen.  Über 
die  Anordnung  dieser  Erztrichteranlage  hat 
Ingenieur  Macco  in-  seinem  oben  erwähnten  Vor- 
trage bereits  berichtet. 

•  „Stahl  und  Kis,n-   1!»00  S.  »18,  1901  S.  W>. 

(Schloß  folgt.) 
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Tiegelöfen  im  Giessereibetriebe. 

Von  C.  1  rn  sl>er<.rf r,  Hütteningenieur. 


(Nachdruck  >erb<>l«n.) 


Kaum  ein  Zweig  des  Gießereibetriebes  weist 
sowohl  in  wirtschaftlicher  Hinsicht  wie  in 
Betreff  der  Güte  der  erzengten  Ware  so  außer- 
ordentliche Verschiedenheiten  auf,  wieder  Tiegel- 
■ifenbetrieb.  Die  Ursache  liegt  in  der  verhältnis- 
mäßigen Neuheit  wirklich  leistungsfähiger  Au- 
lagen. Vor  zehn  Jahren  konnte  man  die  Eisen- 
gießereien, welche  sich  des  Besitzes  einer  Tiegel- 
«chmelzerri,  insbesondere  für  Graueisen-  und 
Stahlguß,  erfreuten,  an  den  Fingern  abzählen, 
wlhrend  heute  die  Mehrzahl  der  GroßgielJereien 
mit  solchen  Anlagen  ausgerüstet  ist.  Vor  allen 
anderen  können  die  Gießereien  großer  Maschinen- 
fabriken heutzutage  einen  Tiegelofen  kaum  mehr 
entbehren.  Am  weitesten  verbreitet  sind  Tiegel- 
Ofen  zum  Schmelzen  von  Metallen  für  Messing-, 
Rot-,  Kompositions-  und  Phosphorbronzeguß. 
Recht  häufig  begegnet  man  auch  schon  Anlagen 
für  Graufeinguß  (Schieberspiegel,  Dampfschieber, 
Kolbenringe,  Ffihrungsbttchsen  und  ähnliche  be- 
sonders beanspruchte  Teile),  während  Tiegelöfen 
zum  Schmelzen  von  Stahl  und  Schmiedeisen  in 
Eisengießereien  erst  in  allerneuester  Zeit  Ein- 
gang gefunden  haben. 

Ununterbrochen  arbeitende  Tiegelöfen  mit 
Gasfeuerung  kommen  als  Hilfsmittel  für  den 
Gießereibetrieb  wohl  kaum  in  Frage,  und  dies 
um  so  weniger,  als  neuere,  nur  Tagesbetrieb 
erfordernde  Anlagen  mit  unmittelbarer  Koks- 
fenerung  in  wirtschaftlicher  Beziehung  den  Gas- 
öfen schon  rocht  nahe  kommen. 


Tiegelöfen  zum  Schmelzen  von  Mo- 
la 1 1  mit  besonderer  Berücksichtigung 
des  P iat -  B a  u  man  n- 0  feu s.  Die  älteren  An- 
lagen zum  Metallschmelzen  —  Schachtöfen, 
deren  Zug  durch  eine  Esse  bewirkt  wird  — 
sind  heute  noch  vorherrschend,  werden  aber  von 
den  Öfen  mit  künstlichem  Zug  immer  mehr  zu- 
rückgedrängt. Ein  Vergleich  der  beiderseitigen 
Leistungsfähigkeit  macht  dies  leicht  verständlich. 
Ein  unter  günstigen  Verhältnissen  arbeitender 
alter  Schachtofen  erfordert  zum  Schmelzen  von 
100  kg  guter  Bronze  (54  Kupfer  in  Blöcken, 
3,3  Zinn,  3,4  Zink,  37,5  Eingüsse  von  88% 
Kupfergehalt,  2,5  Phosphorknpfer  mit  10  °/° 
Phosphorgehalt)  50  bis  60  kg  besten  Schmelz- 
koks, braucht  dazu  etwa  1  '/»  Stunden  und  bringt 
beste  Graphittiegel  auf  durchschnittlich  25  Schmel- 
zungen. Im  Piat-Banmann-Ofen  schmelzen  170  kg 
gleicher  Legierung  im  150er  Tiegel  in  12  bis 
18  Minuten  bei  18°/°  Koksvcrbranch  und  einer 
Lebensdauer  der  Tiegel  von  40,  bei  sachgemäller 
Anwendung  eines  guten  Schutzanstriches,  von 
HO  Schmelzungen.  Der  Abbrand  im  alten  Schacht- 
ofen beträgt  etwa  0,3  0/0»  derselbe  läßt  sich  im 
Piat-Ofen  etwas  niedriger  halten  und  steigt  bei 
gutem  Betriebe  keinesfalls  höher.  Ein  Schutz- 
anstrich der  Tiegel  kann  im  alten  Schachtofen 
nicht  zur  vollen  Geltung  kommen,  da  er  durch 
den  Druck  der  Aushebzangen  leicht  abgestreift 
wird.  Auch  die  Verwendung  von  Tiegeln  mit 
mehr  als  1  u<>  kg  Fassungsvermögen  ist  im  alten 
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Ofen  wegen  der  Schwierigkeit  ihres  Ausliehen» 
und  Vergießen»  sehr  erschwert.  Aus  dem  Piat- 
Baumann-Ofen  wird  das  Metall  nach  Bedarf  in 
größere  und  kleinere  Ausgießpfannen  entleert, 
wodurch  die  Verwendung  größerer,  wirtschaft- 
licher arbeitender  Tiegel  ermöglicht  wird. 

Ein  Unterwindofen  soll  möglichst  genau  die- 
jenige Menge  Koks  fassen,  welche  zum  Nieder- 
schmelzen eines  Tie- 
geleinsatzes  notwen- 
dig ist.  Faßt  er  we- 
niger, so  muß  während 
des  Schmelzens  fri- 
scher Koks  nachgefüllt 
werden,  wodurch  stets 
eine  beträchtliche  Ab- 
kühlung des  Ofens  und 
damit  eine  Störung 
des  Schmelzvorganges 
verbunden  ist  ;  faßt  der 
Ofen  mehr  Koks,  so 
verbrennt  ein  Teil  des- 
selben unnütz.  Weit- 
gehende, unter  recht  wechselnden  Umständen 
durchgeführte  Versuche  haben  einen  freien  Kaum 
von  80  bis  90  mm  zwischen  Tiegel  und  Ofen- 
wand als  hestgeeignet  für  gute  Schmelzung  und 
geringsten  Koksverbranch  ergeben  (Abbildung  1). 
Von  größerer  Wichtigkeit,  als  häufig  angenom- 
men wird,  ist  die  richtige  Größe  der  Koksstücke. 
Allzu  große  Stücke  verbieten  sich  von  selbst,  da 

sie  nicht  mehr  ge- 
nügend leicht  nach 
unten  gleiten  können; 
zu  kleine  Stücke  bie- 
ten dem  Winde  zn  viel 
Widerstand,  der  un- 
tere Teil  des  Ofens 
wird  durch  den  sich 
dort  stauenden  Wind 
überhitzt,  während  im 
oberen  Teil  die  Über- 
hitzung zurückbleibt. 
Unter  Bonst  gleichen 
Umständen  wird  durch 
zu  kleinen  Koks  die 
Schmelzung  verlang- 
samt, außerdem 
schmalzen  I  »f'enmaue- 
rung  und  Tiegel  in  den  unteren  Teilen  unverhält- 
nismäßig stark  ab.  Gut  ausgesiebter  Schmelz- 
koks vou  60  bis  HU  mm  Stückgröße  hat  sich  am 
besten  bewährt. 

Der  Windzuführung  wurde  von  allen  Ofen- 
bauern  ganz  besondere  Sorgfalt  gewidmet.  Der 
Piat-Baumann-Ofen  hat  eine  sehr  einfache  Wind- 
zufuhrung  (Abbildung  2).  Der  eigentliche  Ofen 
mit  dem  Tiegel  und  Roste  sitzt  auf  einem  ge- 
mauerten, in  der  neueren  Ausführung  gußeisernen 
Kasten,  in  welchem  sich  der  einströmende  Wind 


Abbildung  2. 


Schollt  »-D 


verteilt,  um  dann  gleichmäßig  durch  die  ganze 
Rostfläche  nach  oben  zu  dringen.  Durch  diese 
Anordnung  wird  eine  gute  gleichmäßige  Ver- 
brennung erzielt,  das  Reinigen  und  Abschlacken 
des  Rostes  wird  bei  Verwendung  von  bestem 
Schmelzkoks  nur  alle  5  bis  6  Schmelzungen 
nötig.  Ehe  der  Wind  mit  der  Tiegelwand  in 
Berührung  kommt,  muß  er  eine  etwa  200  mm 
hohe  Koks8chicht  durchdringen,  erhitzt  sich  da- 
bei und  gibt  einen  Teil  Beines  Sauerstoffs  ab. 
Diese  Anordnung  ist  eine  der  hauptsächlichsten 
Ursachen  der  in  diesem 
Ofen  erzielten  hohen  Le- 
bensdauer der  Schmelz- 
tiegel. 

Baumann  hat  später 
seinem  Ofen  eine  doppelte 
oder  dreifache  Windzu- 
führung gegeben.  Diese 
Ofenform  hat  zunächst 
eine  Windführung  wie  bei 
der  alten  Ausführung, 
außerdem  steigt  der  Wind 
in  den  vier  Ecken  des 
Mauerwerks  hoch  und 
gelangt  bei  jeder  Stein- 
höhe durch  vier  Düsen 
in  das  Ofeninnere  (Ab- 
bildung 3).  Alle  Düsen 
gleicher  Höhe  blasen  in 
derselben  Richtung,  die 

nächstliegenden  ent- 
gegengesetzt. Damit  soll 
eine  vollkommenere  Ver- 
brennung der  Feuergase 
nndein  höherer  Hitzegrad 
erreicht  werden.  Diese 
geänderte  Luftzuführung 
hat  schwere  Nachteile  im 
Gefolge.  Die  Verbrennung 
wird  ungleichmäßig,  ein- 
zelne Düsen,  vor  denen 

die  Koksstücke  gerade  ungünstig  lagern,  richten 
den  kalten  Windstrahl  schon  von  Anfang  an  auf 
den  Tiegel,  andere  brennen  sich  in  wenigen 
Minuten  freie  Bahn  zu  demselben,  der  Tiegel 
wird  an  einzelnen  Stellen  gekühlt,  an  anderen 
überhitzt  und  die  Koksfüllung  brennt  nieder, 
ohne  den  sonst  gewohnten  tadellosen  Schmelz- 
erfolg zu  bewirken.  Das  Mauerwerk  wird  sehr 
stark  angegriffen,  an  einzelnen  Stellen  brennen 
große  trichterförmige  Löcher  aus  und  durch  die 
vom  Mauerwerk  abschmelzende  Schlacke  wird 
der  Rost  früher  als  sonst  verstopft.  Als  auch 
die  Tiegel  infolge  der  ungleichmäßigen  Be- 
anspruchung oft  schon  mit  halb  so  viel  Schmel- 
zungen als  sonst  zugrunde  gingen,  wurde  den 
unfruchtbaren  Versuchen  mit  der  neuen  Wind- 
zufühmng  ein  Ziel  gesetzt.  Wie  Baumann  mit- 
teilt, hat  er  diese  Neuerung  jetzt  anf  das  Scbrael- 
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zen  von  schwerflüssigen  Metallen,  wie  Eisen, 
Stahl  usw  beschränkt.  In  diesen  Fällen  hat 
der  Ofen  einen  größeren  Koksranm,  welcher 
während  der  Schmelzung  stets  bis  oben  voll 
Koks  gehalten  wird,  die  Windptessnng  ist 
schwacher  und  die  Schmelzung  eine  verhältnis- 
mäßig langsame.  Die  beim  Schmelzen  von 
Eisen  and  Stahl  erforderlichen  höheren  Hitze- 
grade Bollen  die  seitliche  Luftzuführung  erforder- 
lich machen.  Es  dürfte  sich  diese  aber  auch 
hier  nicht  empfehlen,  da  die  hauptsächlichsten 
Übelstände,  wenn  auch  in  verringertem  Malle, 
bestehen  bleiben,  und  die  nötige  Hitze  sich  auf 
einfacherem  Wege,  wie  später  dargetan  werden 
soll,  erreichen  läßt. 

Der  Haupt  teil  des  Piat-Baumann- Ofens,  der 
den  Tiegel  enthaltende  Schacht  mit  dem  Roste, 
ist  kippbar  angeordnet;  der  Tiegel  kann  also 
entleert  werden,  ohne  aus  dem  Ofen  entfernt  zu 
werden.  Die  Tiegel  leiden  keinen  Schaden  durch 


trugen,  stes  im  Wege.  Die  Ausgießpfanne 
konnte  während  ihrer  Füllung  nicht  abgesetzt 
werden,  da  sie  entsprechend  der  Bewegung  der 
Ausgnßschnauze  verrückt  werden  mußte.  Diese 
Übelstände  werden  durch  Baumanns  neue  Anord- 
nung der  Kippvorrichtung  beseitigt.  Da«  Hoch- 
heben und  Schwenken  ist  in  eine  Bewegung 
vereinigt,  die  Ausgießpfanne  wird  während  der 
Füllung  abgesetzt,  da  die  Schnauze  in  der 
Drehachse  liegt  und  stets  am  gleichen  Punkte 
bleibt.  Zum  Ausgießen  genügt  ein  Mann, 
welcher  die  Drehung  des  Handrades  E  bewirkt, 
dabei  einen  guten  Überblick  über  das  aus- 
fließende Metall  hat,  und  den  Ausfluß  somit 
sicher  und  bequem  regeln  kann.  Die  Hand- 
habung dieser  Anordnung  ist  aus  der  Zeichnung 


Abbildung  4. 


Abbildung  6. 


die  oft  recht  unsanft  anfassenden  Aushebezangen 
and  sind  nicht  dem  großen  Wärmewechsel  aus- 
gesetzt, wie  bei  allen  anderen  nicht  drehbaren 
"fen.  Diese  Einrichtung  erfunden  zu  haben, 
ist  das  unbestreitbare  Verdienst  Piats.  Kipp- 
bare fifcn  in  ähnlicher  Ausführung  werden  aber 
beute  auch  von  anderer  Seite  auf  den  Markt 
gebracht. 

Die  ältere  Kippvorrichtung  des  Piat-Ofens 
wies  einige  belangreiche  Mängel  auf.  Der  Ofen 
war  auf  einem  Hebel  C  (Abbildung  4)  gelagert, 
welcher  sich  um  die  Achse  B  drehte.  Das 
Gewicht  des  OfenBchachtes  G  wurde  durch  die 
''egenlast  A  ausgeglichen.  Um  entleert  zu 
»erden,  mußte  der  Ofen  mit  Hilfe  der  Winde  F 
ind  der  am  Bogenabschnitt  D  des  Hebels  C 
lastenden  Kette  hochgehoben  werden.  Dann 
erst  konnte  mittels  des  Handhebels  H  der  Ofen 
gekippt  und  entleert  werden.  Man  begann 
tthon  am  Schlüsse  des  Hochhebens  mit  dem 
Schwenken  bezw.  Ausgießen  und  benötigte,  ab- 
gesehen von  den  Pfannenträgern,  2  Mann  zu 
diesem  Vorgang.  Der  Mann  am  Handhebel  // 
war  den    Leuten,   welche   die  Ausgießpfanne 


(Abbildung  5)  ohne  weiteres  ersichtlich  und  gibt 
ein  Vergleich  der  alten  Piatschen  mit  dieser 
neuen  Baumannschen  Bewegnngsvorrichtung  die 
trefflichsten  Anhaltspunkte  zur  Wertschätzung 
auch  aller  anderen  Systeme,  denen  meist  der 
eine  oder  andere  Mangel  der  alten  Piatschen 
Anordnung  anhaftet. 

Von  Wichtigkeit  ist  die  bequeme  Zugäng- 
lichkeit und  Reinigungsmöglichkeit  des  Rostes, 
welche  nicht  von  allen  Kippsystemen  in  gleicher 
'  Vollkommenheit  erreicht  wird.  Am  Piat-Bau- 
mann-Ofen  besteht  der  Rost  aus  einem  guß- 
|  eisernen  Mittelstück  Ii  (Abbildung  6),  welches 
I  den  Tiegelstein  mit  dem  Tiegel  trägt,  nnd 
einigen  Seitenroststäben  A,  welch  letztere  völlig 
zur  Seite  geschoben  werden  können,  ohne  das 
Mittelstück  und  mit  ihm  den  Tiegel  auch  nur 
im  geringsten  zu  verrücken.  Zu  diesem  Zweck 
ist  das  Mittelstück  mittels  der  Keile  C  an  die 
Rostträger  l)  festgeklemmt,  während  die  Rost- 
stäbe  nur  lose  auf  diesem  Träger  aufliegen. 
Diese  Anordnung  ermöglicht  es,  selbst  bei  gründ- 
licher Verschlackung  den  Rost  in  einigen  Mi- 
nuten zu  säubern.   Soll  der  Tiegel  ausgewechselt 
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werden,  so  stößt  man  die  lose  eingesteckten 
Rostträger  D  bei  wagerecht  gedrehtem  Ofen- 
schacht aus  nnd  macht  dadurch  das  ganze 
Schachtinnere  mit  wenigen  Handgriffen  voll- 
ständig zugänglich. 

Wenig  Beachtung  wurde  von  vielen  Erfin- 
dern  dem  freien  Räume   unter  dem  Hoste  gc- 


Abbildung  6. 

schenkt,  Geht  ein  Tiegel  durch,  so  muß  das  aus- 
laufende Metall  frei  abfließen  können,  andernfalls 
sind  stundenlaiiffe  Betriebsstörungen  unvermeid- 
lich. Aus  diesem  (irunde  ist  das  Arbeilen  mit  allen 
Öfen,  welche  knapp  unter  dem  Kost  einen  Abschluß- 
deckel  besitzen,  recht  mißlich.    Ein  freier  Kaum 

von  etwa  f>no  mm. 
besser  mehr  als 
weniger,  sollte  stets 
vorhanden  sein.  Ein 
solcher  Kaum  ist 
auch  für  die  Küh- 
lung desKostes  von 
Bedeutung.  Vor- 
teilhaft ist  es,  den 
Boden  dieses  Rau- 
mes mit  Formsand 
auszustampfeu,  da- 
mit das  durchge- 
hende Metall  am 
Boden  nicht  an- 
haftet. Banmann 
gibt  bei  seinem 
neuesten  Ofen  dem 
so  ausgestampften 
Boden  eine  kraft  ige 
Neigung  gegen  die  Abschlußtiir  des  l'nterkastens 
(Abbild.  7),  damit  das  durchgehende  Metall  dort- 
hin abfließe.  Das  Abflußloch  ist  mit  einer  dünnen 
Bleiplalte  oder  sonstigem  leicht  schmelzbarem 
Material  verschlossen.  Die  beabsichtigte  Wirkung, 
das  Durchschmelzen  der  Verscklnßplatto  und 
freie  Ablaufen  des  durchgegangenen  Metalls, 
konnte  ich  nie  beobachten. 

Die  Tatsache,  daß  die  von  mir  betriebenen 
Piat-Banmann-Öfcn  noch  keinen  eisernen  Unter- 


Abbildung  7. 


satz,  sondern  einen  gemauerten  Unterkasten, 
dessen  eine  Seite  durch  eine  Tür  gebildet  wird, 
besitzen,  dürfte  auf  das  negative  Ergebnis  ohne 
Einfluß  sein.  Wenn  ein  Tiegel  durchgeht, 
wird  er  in  den  allerseltensten  Fallen  so  ent- 
zweibrechen, daß  plötzlich  ein  starker  Metall- 
strom austritt.  Gewöhnlich  entsteht  ein  kleiner 
Riß,  durch  den  das  Metall  anfangs  tropfenweise, 
später  mit  schwachem  Strahl  abfließt.  Auf 
seinem  Wege  durch  die  Koksschicht  und  den 
gekühlten  Rost  bis  zum  Boden  des  Untersatzes 
erstarrt  das  Metall  und  bildet  dort  einen  un- 
regelmäßigen Kuchen,  der  recht  häufig  sich  nur 
schwierig  durch  die  Tür  entfernen  läßt.-  Die 
Höhe  des  Untersatzes  ist  so  reichlich  bemessen, 
daß  es  nicht  unbedingt  erforderlich  ist,  nach 
dem  Durchgehen  eines  Tiegels  den  Untersatz 
auszuräumen.  Man  kann  mit  dieser  Arbeit  bis 
nach  Schluß  des  täg- 
lichen Schmelzens 
warten.  Gibt  man  dem 
inneren  Teile  des  Un- 
tersatzes eine  nach 
unten  verjüngte  Form 
(Abbildung  8),  und 
setzt  auf  den  mit  Form- 
sand ausgestampften 
Boden  eine  Platte,  in 
welche  ein  Bügel  ein- 
gegossen ist,  —  genau 
wie  bei  einem  Kern- 
oisen  — ,  so  kann  das 
durchgegangene  Me- 
tall nach  dem  Ab- 
kippen des  Schachtes 
ohne  jede  Muhe  in 

allerkürzester  Zeit  ausgehoben  werden.  Diese 
Anordnung  habe  ich  seit  3  Jahren  im  Betriebe 
und  seitdem  auch  nicht  den  geringsten  Anstand 
mit  der  Entfernung  des  durchgegangenen  Metalls 
gehabt.  Auch  die  durchgefallenen  Koksstücke. 
Schlackenteile  usw.  werden  allabendlich  durch 
einmaliges  Hochheben  dieser  Platte  bequem 
entfernt.  Falls  die  Öfen  nicht  im  Bereiche 
eines  Kranes  liegen,  wird  ein  Flaschenzug  von 
100  bis  200  kg  Tragkraft  erforderlich,  dessen 
Kosten  durch  die  vereinfachte  Bauart  des  Ofens 
aufgewogen  werden  und  welche  gegenüber  dem 
dauernden  Betriebsvorteil  nicht  ins  Gewicht 
fallen.  Durch  Vermauerung  der  seitlichen  Tür- 
öffnung läßt  Bich  diese  Anordnung  ohne  nennens- 
werte Kosten  an  jedem  Piat-Ofen  älterer  Form 
leicht  anbringen. 

Ein  nach  den  bisher  entwickelten  Grund- 
sätzen gebauter  Ofen,  welchem  noch  ein  Rauch- 
abzug und  ein  wärmezusammenhaltender  Deckel 
beigefügt  wird,  liefert  schon  recht  gute  Erjrel«- 
nisse.  Eine  ganz  wesentliche  Verbesserung 
erfährt  er  aber  durch  die  Benutzung  von  ,Vor- 
witrmorn",  welche  einen  Teil  der  Abhitze  nutz- 
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bar  machen.  Diese  Vorwärmer  bilden  einen 
wesentlichen  Bestandteil  des  Piat-Baumannofens 
nnd  tragen  ganz  besonders  zu  den  guten  Er- 
gebnissen dieser  Bauart  bei.  Oberhalb  des 
Tiegels  wird  ein  mit  feuerfestem  Material  aus- 
gekleideter Trichter  aufgesetzt,  durch  den  die 
Abgase  ziehen  müssen,  um  in  die  Esse  zu  ge- 
langen. Diese  Vorwärmer  sind  entsprechend 
den  drei  haupsächlich  in  Frage  kommenden 
Schmelzungen  (Gelbmessing,  Bronze,  Späne 
von  beiden)  verschieden  ansgebildet.  Abbildung  U 
zeigt  die  Anordnung  eines  Vorwärmers  für  Gelb- 
raming und  ähnliche  leicht  schmelzbare  Metalle. 
Zunächst  wird  der  Ofen  mit  Koks  gefällt  und 
mit  2  cm  Wassersäulendruck  (die  Windleitung 
für  Öfen  mit  150  kg-Tiegel  hat  180  mm  Durch- 
messer) in  helle  Glut  gebracht.  Dabei  verbrennt 
etwa   ein   Viertel  des  eingefüllten   Koks  und 

muß  durch  Nachfüllen 
ersetzt  werden.  Nun  wird 
der  Tiegel  mit  den  sper- 
rigsten Stücken  gefüllt, 
der  Vorwärmer  aufgesetzt 
und  der  Rest  der  Be- 
schickung in  denselben 
gegeben.  Der  Wind  wird 
anf  12  cm  Wassersäule 
gestellt.  Schon  nach  3 
bis  4  Minuten  beginnt 
das  Metall,  zunächst  im 
Vorwärmer,  zu  schmel- 
zen, worauf  zur  Vermei- 
dung größeren  Abbran- 
des  der  Winddruck  ver- 
mindert werden  muß. 
Das  Maß  der  Verminde- 
rung beträgt  etwa  1  cm 
i  d.  Minute  und  ist  nach  10  bis  12  Minuten  eine 
Schmelzung  vollendet.  Der  Koksverbrauch  über- 
schreitet bei  diesem  Verfahren  keinesfalls  15% 
des  Einsatzes.  Auch  Rotguß  und  Bronze  kann  zur 
Not  mit  diesem  Vorwärmer  geschmolzen  werden. 
Man  hat  dann  aber  viel  Schwierigkeit,  mit  ein- 
maligem KokseinBatzc  die  notwendige  höhere 
Temperatur  zu  erreichen,  nnd  muß  manche  miß- 
glückte Schmelzung  beklagen.  Ich  habe  mit  einer 
lote  auf  den  Tiegel  gesetzten  Zwischenschale  Z 
i Abbildung  10),  wie  sie  ähnlich  auch  von  Bau- 
mann empfohlen  wird,  auch  bei  reinem  Kupfer- 
gösse  tadellose  Ergebnisse  erzielt.  Diese  Schale 
bindert  ein  allzu  rasches  Niedersinken  des  Me- 
talles, dasselbe  wird  schon  im  Vorwärmer  in 
erörteren»  Umfange  tropfbar  flüssig  und  erlangt 
iann  im  Tiegel  leicht  die  gewünschte  Ober- 
iiiUung.  Bei  Verwendung  einer  solchen  Schale 
«hneidet  der  Aufsatz  (Vorwärmer)  mit  dem 
oberen  Schachtrande  glatt  ab.  Eine  Schmelzung 
wickelt  sich  folgenderweise  ab:  Der  Fiillkoks 
wird  durch  geliuden  Wind  (2  cm  Wassersäule) 
Od«  auch  nur  durch  den  Zug  der  die  Rauch- 


Abbildung  9. 


gase  absangenden  Esse  in  gute  Rotglut  ge- 
bracht, dann  die  Schale  auf  den  leeren  Tiegel 
gesetzt  und  der  Vorwärmer,  welchen  zwei  Mann 
leicht  auf-  nnd  abheben  können,  auf  den  Ofen 
gebracht.  Man  legt,  um  das  Durchfallen 
kleinerer  Stücke  zu  verhindern,  einige  sperrige 
Eingüsse  auf  die  Schale  und  füllt  das  übrige 
Metall  dergestalt  nach,  daß  die  am  schwersten 
schmelzbaren  Teile,  besonders  das  Blockkupfer, 
obenauf  zu  liegen  kommen.  In  den  Tiegel 
selbst  wird  also  kein  Metall  gegeben.  Auf  den 
Boden  desselben  streut  man  etwa  250  g  fein 
gestoßene  Glasscherben,  welche  durch  das 
niederschmelzende  Metall  noch  verschlackt  werden 
nnd  dann  eine  Decke  bilden,  die  das  immer 
hitziger  werdende  Schraelzgut  gegen  Oxydierung 
und  Verdampfung  ganz  ausgezeichnet  schützt. 
Während  der  ersten  4  bis  H  Minuten  wird 
Wind  von  20  bis  24  cm  Druck  gegeben,  der- 
selbe dann  rasch  vermindert  und  nach  ungefähr 
15  Minuten  ganz  weg- 
genommen. Nun  ist  auch 
die  Schmelzung  beendet 
und  die  Legierung  kann, 
nach  Abheben  des  Vor- 
wärmers nnd  der  Schale, 
durch  Zusatz  von  Zinn, 
Zink  und  Phosphorkupfer 
vollendet  werden.  Man 
läßt  noch  5  Minuten 
stehen  und  kann  dann 
das  sehr  dünnflüssige 
Schmelzgut  mit  aller  Ge- 
währ eines  guten  Er- 
folges vergießen.  Die 
Höhe  desWinddruckes  ist 
nach  der  Menge  des  zu- 
gesetzten Blockknpfers  zu  regeln.  Werden  einer 
Legierung  von  170  kg  Gesamtgewicht  —  so  viel 
faßt  ein  150er  Tiegel  Batunannschcr  Form  — 
40,  80  oder  120  kg  Kupfer  in  Form  von  Blöcken 
zugesetzt,  so  ergeben  sich  ungefähr  folgende 
Werte  des  Winddruckes : 


Abbildung  10. 
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Bei  kupferärmerem,  leichter  schmelzbarem 
Rotgnsse  kann  während  des  Schmelzen«  ein 
Auswurf  kleiner  Metalltropfen  an f treten.  Diesem 
Übelstande,  welcher  den  Abbrand  ganz  wesent- 
lich  erhöhen  würde,   laßt    sich    durch  genaue 
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Windführung  vorbeugen.  Zuverlässige  Anhalts-  | 
punkte  zur  Beurteilung  der  richtigen  Wind- 
stärke gibt  die  aus  dem  Vorwärmer  tretende 
Flamme.  Bei  Beginn  des  Schmelzen»  ist  sie 
durchsichtig  und  schwach  bläulich,  erhält  bald 
gelbe  Farbe  und  Leuchtkraft  und  umspült  zu-  j 
nächst  nur  gelinde  die  auf  den  Vorwärmer  ver-  I 
kehrt  gestülpte  Ausgußpfanne.  Sobald  die  [ 
Flamme  sich  wieder  zu  entfärben  beginnt  und 
in  scharfen  Strahlen  der  Esse  znstrebt,  ein 
Zeichen,  daß  der  Koks  zum  Teil  verbrannt  ist 
nnd  der  Wind  weniger  gehindert  den  Ofenschacht 
durchstreift,  muß  der  Druck  vermindert  werden, 
um  eine  Abkühlung  des  unteren  Ofenteils  zu 
verhindern.  Hat  sich  der  Schmelzer  einige 
Tage  an  diese  Beobachtung  gewöhnt,  so  wird 
er  jeden  Auswurf  leicht  vermeiden,  Pm  den 
Abbrand  möglichst  niedrig  zu  halten,  ist  es 
ferner  wichtig,  genau  znr  richtigen  Zeit  den 
Wind  ganz  wegzunehmen.  Es  ist  dies  der 
Augenblick,  in  welchem  das  letzte  Stückchen 
festes  Metall  aus  dem  Vorwärmer  bezw.  der 
Zwischenschale  in  den  Tiegel  gleitet.  Versäumt 
man  diesen  Zeitpunkt,  so  wird  trotz  der  schützen- 
den Glasschlackendecke  etwas  Metall  verdampfen. 
Durch  ein  im  Abzugstrichter  angebrachtes  Scban- 
loch  und  ein  farbiges  Schutzglas  läßt  sich  das 
Verschwinden  des  letzten  Metallstückes  ganz 
genau  beobachten.  —  An  der  Hand  obiger 
Windtabelle  und  bei  genauer  Beobachtung  der 
Flamme  und  des  letzten  Abschmelzen*  läßt  sich 
ein  jüngerer  Mann  in  1  bis  2  Wochen  zum  selb- 
ständigen Schmelzen  an  solchem  Gebläseofen  an- 
lernen, was  Verfasser  schon  des  öfteren  erprobt 
hat.  Der  Abbrand  ist  leicht  unter  0,3  °/°  zu  halten 
und  kann  bei  größter  Sorgfalt  noch  geringer 
werden.  Der  Koksverbrauch  beträgt  im  Durch- 
schnitt 18°/o  des  Einsatzes  und  bewährt  sich 
das  Metall  im  Gaß  anf  das  beste.  Es  empfiehlt 
sich,  dem  frisch  ausgegossenen  und  abgeschickten 
sehr  hitzigen  Metall  in  den  Ausgießpfannen  ! 
nochmals  eine  Hand  voll  fein  gestoßener  Glas-  J 
scherben  aufzustreuen.  Sofort  bildet  sich  wieder  j 
eine  dünne  Schlackenhaut,  welche  sich  beim 
Gusse  leicht  abwehren  läßt  und  in  der  Zwischen- 
zeit das  Ausbrennen  der  Zusätze  verhindert. 
Jedes  „Rauchen*  des  Metalls  hört  mit  dem 
Aufstreuen  des  Glaspulvers  auf.  Zum  Ausgießen 
des  Metalls  werden  gewöhnliche  mit  Lehm 
ausgestrichene  Gießpfannen  gebraucht,  welche 
während  des  Schmelzens  mit  Hilfe  zweier  Quer- 
stäbe a  (Abbildung  11)  behnfs  gründlicher  Er- 
hitzung auf  den  Vorwärmer  gestülpt  werden. 
Die  Abhitze  reicht  völlig  aus,  die  Pfannen  von 
innen  heraus  hellrot  zu  machen.  Nach  meinen 
Beobachtungen  ist  dies  aber  nur  bei  Verwendung 
der  eben  behandelten  Zwischenschale  der  Fall. 
Keim  Schmelzen  leichtflüssigerer  Metalle  mit 
geringerem  Winddruck,  ohne  Zwischenschale 
(nach  dem  zuerst  beschriebenen  Verfahren),  ist 


an  der  Oberkante  des  Vorwärmers  nicht  ge- 
nügend Wärme  zum  gründlichen  Ausglühen  der 
Ausgußpfannen  vorhanden.  Dieselben  müssen 
für  sich  angewärmt  werden,  wodurch  ein  be- 
trächtlicher Teil  der  Koksersparnis  verloren 
geht.  Banmann  gibt  als  Vorzug  des  Schmelzen« 
ohne  Schale  die  Sicherheit  an,  die  Abbrand- 
ziffer  auf  das  Mindestmaß  zu  bringen.  Das  ist 
ohne  weiteres  zugegeben,  wiegt  aber  die  Un- 
sicherheit des  ganzen  Schmelzergebnisses  nicht 
auf  und  dies  um  so  weniger,  als  auch  beim 


Abbildung  11. 


.Schmelzen  mit  Schale  unter  der  Voraussetzung 
gewissenhafter  Arbeit  der  Abbrand  verschwin- 
dend klein  ist. 

Für  das  Schmelzen  von  Spänen  wird  zum 
Piat-Baumann-Ofen  noch  eine  dritte  Art  von 
Vorwärmern  verwendet,  welche  von  den  beiden 
beschriebenen  Formen  wesentlich  abweicht. 
Hr.  Banmann  erklärt  dieselbe  als  Geschäfts- 
geheimnis und  soll  darum  von  deren  Beschreibung 
Abstand  genommen  werden.  Zur  hohen  Lebens- 
dauer der  Tiegel  trägt  ein  Schutzanstrich 
wesentlich  bei,  welcher  bei  geeigneter  Zusammen- 
setzung fast  die  gleiche  Schwerschmelzbarkeit. 
wie  die  Schraelztiegel  erreicht.  Er  ist  in  der 
Hauptsache  ans  Tiegelmehl,  Schamotte,  Quarzsand 
nnd  verschiedenen  Klebemitteln  zusammengesetzt 
und  besitzt  fast  jedes  Schmelzwerk,  jeder  Ge- 
bläseofenlieferant  und  jeder  Schmelzmeister  da- 
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rar  ein  eigenes  Rezept,  eines  besser  als  das 
andere.  Tatsächlich  steigt  die  Lebensdauer  der 
Tiefei  durch  richtige  Verwendung  solcher  An- 
striche um  über  50°/o  und  sind  100  Schmel- 
zatigen für  einzelne  Tiegel  keine  Seltenheit. 
Im  Durchschnitt  kann  man  bei  besten  Tiegeln 
anf  60  Schmelzungen  rechnen;  eine  erste 
Schweizer  Firma  hat  in  jahrelangem  Durch- 
schnitt sogar  85  Schmelzungen  frir  den  Tiegel 
erreicht. 

Es  erübrigt  nun  noch,  die  wirtschaftliche 
Wirkung  eines  drehbaren  Gebläseofens  mit  der- 
jenigen eines  Schachtofens  mit  natürlichem  Zug 
und  feststehendem  Schachte  zu  vergleichen. 
Im  alten  Schachtofen  dürfte  ein  Schmelzer  (mit 
4.#  Lohn)  mit  einem  Gehilfen  (2,50  JL  Lohn) 
in  2  bis  3  Ofenschächten  bei  10  stündigem  Be- 
triebe kaum  mehr  als  10  Schmelzungen  guter 
Bronze  zu  je  100  kg  erzielen.  Dazu  werden 
550  kg  Schmelzkoks  (100  kg  =  250  <;))  und 
"  a  Tiegel  von  100  kg  Fassung  und  25  Schmel- 
zungen Lebensdauer  verbraucht.  Der  Abbrand 
l  etragt  0,3  °/o.  In  einem  Piat-Baumann-Ofen 
können  die  gleichen  Leute  in  der  gleichen  Zeit 
20  Schmelzungen  von  je  170  kg  erreichen. 
Duo  werden  612  kg  Schmelzkoks  benötigt. 
Her  Tiegelverbrauch  beträgt  *°  6o  Schmelzungen 


(Lebensdauer  eines  Tiegels  =  60  Schmelzungen  ) 
und  der  Abbrand  wie  am  Schachtofen  0,3  •/•• 

SchmeUkosten  für  100  kg  guter  Bronze. 
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Mit  einem  Gebläseofen  können  in  der  10  stün- 
digen Schicht  3400  kg  Bronze  verschmolzen  wer- 
den und  beträgt  unter  der  Voraussetzung  der  vollen 
Ausnutzung  seiner  Leistungsfähigkeit  die  tägliche 
Ersparnis  gegenüber  einem  gewöhnlichen  Schacht- 
ofen 34  (3,18—1,37)  =  61,54  ■  von  welchem 
Betrage  aber  noch  die  Betriebskosten  eines  4  P.  S. 
Ventilators  abzuziehen  sind.  Zugunsten  des  kipp- 
baren Gebläseofens  spricht  noch  die  verminderte 
Betriebsgefahr  für  die  Schmelzer,  da  alle  beim 
Tiegelausheben  sich  ereignenden  Unfälle  in  Weg- 
fall kommen,  und  die  geringe  Raumbeanspruchnng 
desselben.  (Schluß  folgt.) 


Herstellung  komplizierter  Gegenstände  auf  Formmaschinen. 

Von  F.  Wüst- Aachen. 


Gewölbte  Riemenscheiben  mit  Rändern  werden 
zum  Bau  landwirtschaftlicher  Maschinen  häufig 
in  denselben  Abmessungen  gebraucht,  so  daß  es  sich 
lohnt,  dieselben  anf  der  Formmasch  ine  herzustellen. 
Abbildung  1   stellt  eine  solche  Riemenscheibe 

im  Schnitt  und  im 
Grundriß  dar.  Die 
Herstellung  der  Guß- 
form geschieht  in 
einem  dreiteiligen 
Kasten;  es  sind  zwei 
Formplatten  erfor- 
derlich, von  denen 
die  eine  zum  Auf- 
stampfen des  Ober- 
und  Unterteiles  dient, 
während  die  zweite 
Formplatte  bei  der 
Anfertigung  des  Mit- 
telteiles gebraucht 
wird.  Abbildung  2 
zeigt  die  zur  Herstellung  des  Ober-  und  Unter- 
teiles erforderliche  Formplatte  samt  Formkasten 
•a»  Schnitt  und  Grundriß.  Zur  Bildung  des  Ballens 
^»itzt  die  Platte  eine  Vertiefung,  welche  zugleich 
die  Hälfte  der  Nabe  und  des  Armkreuzes  aufnimmt. 


Abbildung  1. 


<X»<ihdruok  T»rbol»B.) 

Auf  die  Bearbeitung  des  Armkreuzes  und  die 
Lage  der  Arme  ist  große  Sorgfalt  zu  verwenden, 
damit  ein  Versetzen  der  Form  nicht  vorkommen 


Abbildung  2. 

kann.  Abbildung  3  zeigt  die  Herstellung  des 
Mantels.  Die  Formplatte  dient  dem  dreiteiligen 
gewölbten  Scheibenmodell  als  Halt,  dieselbe  läuft 
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etwas  konisch  zn,  uni  das  Lösen  der  Platte  von  eine  zur  Anfertigung  des  Ober-  und  Unterkastens 

dem  Modell  gut  bewerkstelligen  zu  können.  Das  dient,  wahrend  auf  der  andern  gleichzeitig  der 

Modellteil  für  den  unteren  Rand  ist  an  dem  ge-  Mittelkasten  hergestellt  werden  kann.  Hierdurch 

wölbten  Scheibenmodell  befestigt  und  zergliedert  wird  ein  Wechseln  der  Formplatteu,  das  immer- 

wich  wie  letzteres  in  drei  Teile.  Das  obere  Rand-  hin  mit  Zeitverlusten  verknüpft  ist,  vermieden. 


Abbildung  3. 


Abbildung  5. 


iiKidell  besteht 


einem  Ring  und  ist  von  dem 


.Scheibenmodell  abnehmbar.  Während  des  Auf- 
stampfens werden  die  drei  Teile  des  Scheiben- 
modells durch  das  aufgelegte  Randmodell  zu- 
sammengehalten.    Die    Formplatten    sind  aus 


u 

~1 

Ii-  i  i 

Zur  Verhinderung  des  Anschweißens  des  Sandes 
dient  Lykopodium,  Petroleum  oder  auch  Rüböl. 

Der  Sand  Inn»  von  Hand  gestampft  werden, 
da  bei  der  Höhe  desselben  und  den  znin  Halten 
des  Hallcns  nötigen  Traversen  eine  Prellvor- 
richtung nicht  anwendbar  ist.  Sind  jedoch  die 
Riemenscheiben  so  klein,  daß  keine  Traversen 


Ahhihlung  4. 


Abbildung  <i. 


litißeisen,  die  Modelle  für  das  Armkreuz,  die 
N'abe  und  die  Scheibe  aus  Messing;  sämtliche 
Teile  müssen  zur  Er/ielnng  eines  genauen  Ab- 
gusses gut  bearbeitet  sein. 

Man  benutzt  zur  Herstellung  der  Form 
zweckmäßig  zwei  F.nminaschinen,  von  denen  die 


erforderlich  sind ,  so  ist 


des  Sandes  zulässig, 
l'nterkastcn  wird  mit 


maschinelles  Pressen 
Der  gestampfte  Ober-  und 
der  Platte  gewendet  nnd 


letztere  nach  unten  abgezogen,  oder  der  Kasten 
von  der  I  Matte  abgehoben.  Nur  bei  ganz  schmalen 
Scheiben   ist   eine  Wendemaschine  entbehrlich. 
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Die  Gieß-  and  Steigetrichter  im  Oberkasten 
werden  auf  die  Nabe  gesetzt.  Der  Mittel  kästen 
maß  genau  die  Höhe  der  Riemenscheibe  besitzen. 
Der  Kasten  wird  aufgestampft,  das  obere  lose 
Randmodfll  abgenommen,  Kasten   samt  Platte 


Abbildung  8. 


»idier  zu  sein,  daß,  namentlich  bei  hohen 
Scheiben,  der  Ballen  nicht  beschädigt  wird. 
Abbildung  4  zeigt  die  zusammengesetzte  Ouü- 
form.  Bei  Riemenscheiben  mit  gebogenen  Armen 
i»t  für  den  Oberkasten  and  für  den  Unterkaaten 
je  ein  Armkreuz  erforderlich,  bei  geraden  Armen 

Ul.« 


ist  nur  ein  halbes  Armkreuz  nötig,  das  in  diesem 
Falle  auf  der  Formplatte  befestigt  ist.  Ist  die 
Riemenscheibe  nicht  gewölbt,  bo  kann  das  auf- 


! 


Abbildung  7. 

gewendet,  letztererauf  oinen  Tisch  gesetzt,  sodann 
wird  die  Formplatte  abgehoben  und  die  Seg- 
mente der  Scheibe  samt  den  daran  befestigten 
tüadmodellteilen  herausgenommen. 

Das  Zusammensetzen  der  drei  Kasten  ge- 
schieht mit  Hilfe  eines  Zentrierapparates,  um 


Abbildung  9. 


Abbildung  10. 

gehende  Teil  der  Formplatte  für  die  Anfertigung 
des  Mittelkastens  als  Modell  der  Scheibe  dienen. 

Die  Abbildungen  5  bis  7  zeigen  eine  andere  Art 
der  Herstellung  solcher  gewölbtor  mit  Rändern 
versehener  Riemenscheiben.  Das  Verfahren  weicht 

-» 
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von  dem  soeben  beschriebenen  dadurch  ab,  daß 
hier  die  Modelle  für  die  Ränder  sich  im  Ober- 
nnd  Unterkasten  befinden.  Ferner  wird  am 
Rande  des  niedergehenden  Teiles  der  Formplatte 
ein  dreiteiliges  Messingmodell  eingelegt,  anf 
welches  das  zweiteilige  Randraodell  kommt.  Das 
Modell  für  die  Scheibe  ist  wieder  wie  beim 
vorhergehenden  Beispiel  dreiteilig;  da  ihm  in 
diesem  Falle  die  Unterstützung  durch  das  auf- 
gelegte Randmodell,  beim  Aufstampfen  fehlt, 
sin<f  die  einzelnen  Teile  des  Scheibenmodells  in 
die  Formplatte  eingelassen.  Zwei  Tagelöhner 
stellen  je  nach  der  Größe  des  Durchmessers 
30  bis  50  Riemenscheiben  auf  zwei  Handform- 
ma8ohinen  täglich  fertig. 

In  Abbildung  8  ist  ein  konisches  Zahnrad 
mit  aufgegossenem  Ritzel  dargestellt.  Die  Her- 
stellung desselben  verlangt  einen  zweiteiligen 
Formkasten  und  zwei  Modellplatten.  Die  An- 
fertigung des  Unterkastens  ist  in  Abbildung  !• 
gezeigt.  Sie  geschieht  vorteilhaft  auf  einer 
Formmaschine  mit  Wendeplatte.  Der  Unter- 
kasten wird  nach  dem  Aufstampfen  und  Wenden 
auf  einen  fahrbaren  Tisch  gesetzt.  Die  Modell- 
platte für  den  Oberkasten  ist  in  Abbildung  10 
zu  sehen,  das  Ritzelmodell  sitzt  lose  auf  der 
Platte,  so  dar  nach  dem  Wenden  und  Abheben 
der  Platte  letzteres  im  Oberkasten  verbleibt, 
da  ein  Entfernen  des  Ritzelmodells  mit  der 
Maschine  das  Ausbrechen  der  Sandballen  zwischen 


den  Zähnen  zur  Folge  haben  würde.  Die  Sand- 
bällchen werden  gut  angestiftet  und  nunmehr 


-  1 

i 

v- 

Abbildung  11. 

wird  das  Ritzelmodell  von  Hand  ausgehoben. 
Abbildung  11  zeigt  die  zum  Gießen 
gesetzte  Form. 


Schmiedbarer  Guß. 

Der  bekannte  amerikanische  Gießercifaehmann 
Dr.  R.  M  o  I  d  e  n  k  e  hielt  anf  der  Versammlung  amerika- 
nischer Gießereileute  einen  interessanten  Vortrag  Uber 
obiges  Thema,  «lern  wir  auszugsweise  folgendes  ent- 
nehmen : 

Der  Unterschied  zwischen  den  Arheitseigenschaften 
des  gewöhnlichen  grauen  Gusses  und  des  schmied- 
baren Gusses  ist  anf  die  verschiedenen  Formen  des 
Kohlenstoffs  zurückzufuhren.  Im  Grauguß  sind  etwa 
3  bis  3,5  "/«  Graphit  vorhanden,  während  im  schmied- 
baren Guß  ungefähr  dieselbe  Menge  einer  selbständigen 
Kohlenstofform  anwesend  ist,  welche  sich  von  dem 
Graphit  durch  ganz  verschiedene  Eigenschaften  unter- 
scheidet und  von  Professor  L  e  d  e  b  u  r  „Temperkohle" 

Senannt  wurde.  Ein  Unterschied  von  Graphit  ist  folgen- 
er:  Wird  schmiedbarer  Gull,  der  auf  iW  Bruchfläche 
ein  feines,  schwarzes,  samtartiges  Aussehen  hat,  sehr 
hoch  erhitzt  und  in  Wasser  abgeschreckt,  so  ist  die 
Temperkohle  zum  Teil  verschwunden  und  der  Bruch 
hat  das  Aussehen  eines  guten  Werkzeugstahls.  Be- 
arbeitung in  Rotglut  und  rasches  Abkühlen  an  der 
Luft  ruft  ähnliche  Wirkung  hervor. 

Die  Festigkeit  guten  schmiedbaren \ Gusses  soll 
sich  zwischen  80  bis  88  kg  f.  d.  <|mm  bewegen,  doch 
genügen  für  gewöhnlichen  Gull  noch  25  kg.  Es  ist 
nicht  ratsam,  über  88  kg  f.  d.  i|mm  hinauszugehen, 
da  sodann  die  Zähigkeit  sehr  leidet,  ungleich  Dr. 
Moldenke  schon  Gull  mit  44  kg  f.  d.  qmm  im  Martin- 
ofen mit  Hilfe  von  viel  Stahlznsatz  hergestellt  hat. 
Die  Dehnung  liegt  zwischen  2,5  und  5  "  gemessen 


zwischen  einem  Abstand  von  50,8  mm.  Je  größeren 
Querschnitt  der  Prohestah  hesitzt,  desto  geringer  ist 
die  Dehnung.  Die  Durchbiegung  eines  Stabes  von 
!  645  qmm  Querschnitt,  dessen  Auflagen  304,8  mm  ent- 
fernt sind,  soll  12,7  mm  betragen,  die  Bruchlast  1589  kg. 
Sehr  weiches  Eisen  zeigt  manchmal  Durchbiegungen 
bis  63,5  mm.  Infolge  seiner  großen  Zähigkeit  hat  der 
schmiedbare  Guß,  namentlich  im  Waggonbau,  den 
Granguß  erheblich  verdrängt,  so  daß  die  jährliche 
Produktion  an  schmiedbarem  Goß  nach  Dr.  Moldenk.' 
auf  660000  t  gestiegen  ist,  wovon  etwa  die  Hälfte  für 
den  Waggonbau  Verwendung  findet.  Die  Schwindung 
beträgt  ungefähr  jedoch  wird  durch  die  Umwand- 
lung des  gebundenen  Kohlenstoffs  in  die  amorphe,  roh 
artige  Kohlenstofform  eine  Ausdehnung  verursacht, 
welche  halb  so  groß  als  die  Schwindung  ist,  so  daß 
man  bei  den  getemperten  Gegenständen  in  bezug  auf 
das  Verhältnis  der  Abmessungen  zum  Modell  mit 
denselben  Verhältnissen  zu  rechnen  hat,  wie  beim 
Grauguß. 

An  der  Oberfläche  bis  zu  etwa  6  mm  Tiefe  hat 
man  mit  einem  Verschwinden  des  Kohlenstoffs  zu 
rechnen,  so  daß  die  Menge  des  Kohlenstoffs  über  die 
Bnichfläche  ungleich  verteilt  und  in  der  Mitte  der- 
selben am  grollten  ist,  weshalb  eine  Kohlenstoff- ße 
Stimmung  der  getemperten  Stücke  sehr  schwierig  ans- 
znführen  ist  und  nur  im  ungetemperten  Material  su- 
verlässige  Werte  ergibt.  Der  Gesamt-Kohlenstoff  betrug 
früher,  als  man  noch  Holzkohleneisen  zur  Verfügung 
hatte,  in  der  Regel  etwa  4  °/o.  Gegenwärtig,  wo  man 
allgemein  Koksroheisen  mit  Stahlabfällen  verschmilzt, 
sinkt  der  Gesamt-Kohlenstoff  bis  anf  2,75  %,  jedoch 
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stellen  sich  sodann  sowohl  beim  Gießen  als  auch  beim 
nachherigen  Tempern  Schwierigkeiten  ein.  Es  ist 
nötig,  die  Bildung  von  Graphit  durch  Regelung  des 
Siiisiuragehalts  beim  Erstarren  zn  verhindern,  da  in- 
folge derlockeren  Beschaffenheit  des  graphitischen  Eisens 
Sauerstoff  in  dasselbe  beim  Tempern  eintritt  nnd  das 
Eisen  verbrennt  Die  Höhe  des  Schwefelgebalts  ist 
besonders  wichtig.  Derselbe  soll  nicht  über  0,06  8/o 
im  fertigen  Gußstück,  also  0,04  im  Roheisen,  gehen. 
Nor  bei  minderwertiger  Qualität  ist  ein  Schwefelgebalt 
von  0,1  ",'a  noch  zulässig.  Mangan  soll  in  der  Gattierung 
nicht  über  0,4  •/«  sein,  so  daß  der  Mangangehalt  der 
Hoftstücke  0,1  bis  0,2  °/o  betragt.  Steigt  der  Mangan- 
gehalt  über  0,4  °jo  im  (rußstück,  so  werden  hierdurch 
Verzögerungen  im  Temperprozeß  verursacht.  Der 
Phospnorgenalt  soll  0,225  °/o  nicht  übersteigen ;  für 
Qualitätsware  muß  er  jedoch  geringer  sein. 

Um  gute  Erfolge  bei  der  Herstellung  schmied- 
baren Gusses  zn  erzielen,  ist  es  erforderlich,  mit  dem 
Siliziumgehalt  in  den  richtigen  Grenzen  zu  bleiben. 
Ist  der  Gehalt  an  Silizium  zn  hoch,  so  erhält  man 
liuUstücke  mit  geringerer  Festigkeit  oder  gar  ver- 
dorbene Ware;  ist  er  zu  niedrig,  so  bekommt  man 
wohl  hohe  Festigkeiten,  allein  die  Gußstücke  tempern 
sich  schwer,  sie  Bind  hart  nnd  spröde.  Ob  die  Mischung 
die  richtige  Zusammensetzung  hatte,  sieht  man  erst, 
wenn  die  Ware  eine  Woche  später  ans  dem  Temper- 
ofen kommt  Je  dicker  die  Gußstücke  sind,  desto 
niedriger  mnß  der  Gehalt  an  Silizium  sein.  Für  die 
schwersten  Stücke  soll  der  Silizinmgehalt  0,45  •/«»  für 
mittelstarke  Ware  0,66  "/o  nicht  überschreiten.  Guß 
für  landwirtschaftliche  Maschinen  kann  bis  0,8,  nnd 
ranz  leichte  Ware  sogar  bis  1,25  °/»  Silizium  enthalten. 
Letztere  Grenze  jedoch  irgendwie  zn  Uberschreiten,  ist 
sieht  ratsam. 

Die  amerikanische  Methode  des  Tempenis  unter- 
scheidet sich  von  der  europäischen  in  mehrfacher 
Weise.  In  Amerika  wird  durch  das  Tempern  nur 
eine  Umwandlung  der  Kohlenstofformen  bezweckt, 
während  man  in  Europa  versucht,  sämtlichen  Kohlen- 
stoff zu  entfernen,  so  daß  man  kohlenstoffarmes 
•Seh  mied  eisen  erhält,  in  Europa  wird  das  Rohmaterial 
in  Tiegeln  geschmolzen,  wobei  es  möglich  ist,  sehr 
gute  Gußquälität  zn  erzielen,  die  manchmal  höhere 
Preise  erzielt  als  Stahlguß.  In  Amerika  ist  bei 
Dnrchsehnittsproduktionen  von  86  t  täglich,  ja  sogar 
80  t  bei  größeren  Werken,  das  Tiegelschmelzen  nicht 
anwendbar.  Als  Schmelzapparat  wird  in  Amerika 
meist  der  Flammofen,  mit  oder  ohne  Unterwind,  be- 
nutzt. Vor  ungefähr  zwölf  Jahren  wurde  in  einem 
der  größten  Werke  der  Martinofen  für  diesen  Zweck 
verwendet,  welcher  unter  der  Voraussetzung  eines 
kontinuierlichen  Betriebes  am  sparsamsten  arbeitet 
Die  Chargendauer  beim  Martinofen  beträgt  etwa 
2'/»  Stunden.  Unter  der  Annahme,  daß  drei  Chargen 
täglich  in  einem  10  Tonnen-Ofen  erfolgen,  beträgt 
der  Brennstoff  auf  wand  bei  Verwendung  von  Generator- 
Gas  ungefähr  17  °/°  des  Einsatzes,  während  im  Flamm- 
ofen 25  bis  50  °/o  Kohlen  verbraucht  werden.  Es  ist 
nicht  ratsam,  größere  Chargen  als  15  bis  18 1  zu 
schmelzen,  da  sodann  die  Schmelzdauer  sich  verzögert 
and  namentlich  das  Gießen  zn  lange  Zeit  in  Anspruch 
nimmt  *o  daß  während  desselben  sich  das  Bad  im 
Ofen  allzusehr  verändert.  Die  Kippöfen  werden  für 
rasches  Gießen  sehr  bequem,  jedoch  in  der  Anlage  zu 
teuer  sein.  Um  die  Entnahme  kleiner  Metall  mengen 
ans  dem  Ofen  zu  ermöglichen,  hat  Dr.  Moldenke  an 
drei  verschiedenen  Stellen  und  Höhen  je  einen  Abstich 
an  seinem  Martinofen  angebracht,  so  daß  er  imstande 
ist,  immer  das  heißeste  Eisen  ans  dem  Ofen  abzu- 
stechen. Der  Abbrand  an  Silizium  beträgt  etwa  20 
bis  26  •/.. 

Die  Flammöfen  sind  in  neuerer  Zeit  vielfach  ver- 
twasert  worden.  Auffallend  ist  es,  daß  obwohl  die 
Meoge  des  Materials  nnd,  abgesehen  vom  Phosphor- 


? ehalt,  auch  die  Zusammensetzung  des  Einsatzes  beim 
chmelzen  des  Materials  einer  großen  Walze  dieselben 
sind,  wie  beim  Temperprozeß,  doch  die  Flammöfen  für 
I  beide   Zwecke  ganz  verschieden  gebaut  werden.  In 
I  den  Walzengießereien  hat  man  einen  kurzen  Ofen  mit 
tiefem  Herd,  während  man  in  den  Tempergießereien 
langgestreckte  Ofen  mit  niedrigem  Herd  verwendet. 
Der  Kupolofen  wird  ebenfalls  noch  viel  zum  Schmelzen 
:  des  Teinpermaterials  benutzt.    Auffallend  ist  jedoch 
j  die  Tatsache,  daß  Temperguß  aus  dem  Kupolofen  eine 
;  Temperatur  von  etwa  850*  C.  znm  Tempern  haben 
muß,  während  Flammofen-  oder  Martinofenguß  eine 
I  Temperatur  von  nur  680  bis  710°  C.  erfordert  Da- 
durch wird  der  Verschleiß  an  Tempertöpfen  erhöht 
Das  Tempern  kann  auf  zweierlei  Weise  ausgeführt 
'  werden.  Entweder  man  kann  nur  kurze  Zeit  bei  großer 
,  Hitze,  tempern,  oder  man  tempert  eine  Woche  lang 
bei  niedriger  Temperatur.  Letztere  Methode  ist  T 
und  zuverlässiger. 


Kunstgriffe  beim  Formen. 

Wie  in  jedem  Handwerk,  so  gibt  es  namentlich 
in  der  Formerei  gewisse  Kunstgriffe,  uro  ein  möglichst 
rasches  und  genaue«  Arbeiten  zu  ermöglichen,  die  je- 
doch nnr  in  den  seltensten  Fällen  vom  Betriebs- 
ingenieur  wahrgenommen  werden,  da  die  Former 
ängstlich  bestrebt  sind,  diese  wirklichen  oder  vermeint- 
lichen Kunstgriffe  selbst  ihren  Mitarbeitern  gegenüber 
geheim  zu  halten,  um  den  pekuniären  Vorteil  nicht 
mit  andern  teilen  zn  müssen.  Aufmerksame  unauf- 
fällige Beobachtung  kann  in  dieser  Beziehung  manchen 
wertvollen  Aufschluß  geben. 

So  fiel  mir  auf,  daß  ein  gewöhnlicher  Krümmer 
von  normalen  Abmessungen  das  eine  Mal  mit  Steife, 
das  andere  Mal  ohne  Steife  gegossen  war.  Ersterer 
hielt  die  Druckprobe  nicht  aus,  während  letzterer  sich 
hierbei  bewährte.  Beim  Zerschlagen  hatte  das  Rohr 
mit  Steife  gleichmäßige  Wandstärke,  während  das- 
jenige, welches  ohne  Steife  gegossen  war,  ungleichmüßige 
Wandstärke  aufwies.  Es  zeigte  sich,  daß  die  beiden 
Stücke  von  verschiedenen  Formern  gefertigt  wurden, 
von  denen  der  eine  das  Modell  auf  doppelte  Kern- 
masse arbeitete  und  den  Kern  entsprechend  länger 
bestellte,  so  daß  er  die  Steife  vermeiden  konnte. 

Ein  anderer  Former  zeigte  beim  Luftstechen  mit 
langem  Spieß  eine  bedeutend  größere  Leistungsfähig- 
keit als  andere  Former,  ohne  daß  die  Ursache  zu- 
tage trat  Zufällig  wurde  derselbe  beobachtet,  wie 
er  seinen  Lnftspieß  in  eine  Pfanne  mit  flüssigem  Eisen 
tauchte  und  sodann  den  Spieß  auf  der  Schmirgel- 
scheibe schärfte.  Er  hatte  sich  einen  Wulst  an  den 
Lnftspieß  angeschweißt,  denselben  in  eine  Spitze  aus- 
geschliffen nnd  dadurch  die  Reibung  beim  Luftstechen 
beträchtlich  vermindert.  Für  Poteriesachen  ist  ein 
silbergraues  Aussehen  und  scharfe  Konturen  höchst 
vorteilhaft  Das  Eingraphitieren  ist  jedoch  der  Er- 
zielung  scharfer  Abgüsse  sehr  hinderlich,  weshalb  der 
Graphit  besser  durch  ein  Gemenge  von  Holzkohle, 
Koks  und  Ton  ersetzt  wird. 

Häufig  leeren  die  Putzer  die  Formkasten  aus, 
wodurch  dem  Former  leicht  Schaden  entstehen  kann. 
Manche  Former  ziehen  deshalb  vor,  die  Kasten  seihst 
auszuleeren  und  die  Eingüsse,  hauptsächlich  bei  dünn- 
wandigen Güssen,  selbst  abzubrechen.  Hierbei  kann 
man  beobachten,  auf  welch  verschiedene  Weise  dies 
geschieht ,  das  eine  Mal  wird  die  Bahn,  das  andere 
Mal  die  Finne  des  Hammers  oder  das  Abkehrblech 
benutzt.  Ein  Einguß  wird  entfernt  solange  das  Guß- 
stück noch  im  Sande  ist,  beim  andern  Einguß  wird 
der  Sand  erst  entfernt.  Sodann  wird  nur  anf  das 
GußBtück  geklopft  oder  dasselbe  wird  auf  den  Boden 
aufgestoßen  entweder  mit  dem  Einlauf  oder  mit  anderen 
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Teilen  de«  in  allen  Füllen  frischen  aber  schwarzen  1 
Gusses.     Die  Former  können  sich  erstaunliche  Ge- 
schicklichkeit im  Abbrechen  des  Eingusses  aneignen,  \ 
so  daß  das  Gußstück  nur  in  den  seltensten  Fällen  1 
durch  Ausspringen  Ausschuß  wird. 

Sollen  an  Gußstücken  ganz  feine  Partien,  wie  | 
z.  B.  Buchstaben,  hergestellt  werden,  so  genügt  häufig 
der  auf  Kollcrgung  gemahlene  und  mehrfach  gesiebte  | 
Sand  nirht.  Manche  Former  brennen  diesen  feinen  ; 
Sand  dadurch,  daß  sie  die  f/berreste  des  flüssigen  : 
Eisens  ans  dem  Löffel  in  den  Sand  gießen,  den  sie 
am  folgenden  Tag  als  Modellsand  benutzen  wollen. 


Beförderung  von  Eisengußwaren  auf  der  Eisenbahn. 

In  dem  Bericht  Uber  die  35.  ordentliche  General-  ' 
Versammlung  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien 


n*laH(ii*che  Patente.  24.  Jahrg.  Nr.  3. 


hatten  wir  u.  a.*  eines  vom  Bezirkseisenbahnrat  Han- 
nover-Münster bei  der  ständigen  Tarifkommission  der 
deutschen  Eisenbahnen  eingebrachten  Antrages  auf  Ein- 
führung einer  Haftpflicht  für  die  Beschädigung  unver- 
packter oder  unvollständig  verpackter  Eisengußwaren 
seitens  der  Eisenbahn  Erwähnung  getan.  Leider  ist 
dieser  Antrag  von  der  Tarifkommission  laut  Protokoll 
der  Sitzung  vom  8.  hezw.  9.  September  1903  abgelehnt 
worden.  _  ^ 

Fragekasten. 

Welche  Firmen  stellen  lnoxydationsanlagen  für 
gußeisernes  Kochgeschirr  her? 

Adressen  nimmt  zur  Weitergabe  die  Redaktion 
entgegen. 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  19  S.  1111. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Menate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Palentamt  in  Berlin  ausliegen 


24.  Dezember  1903.  Kl.  la,  T  8602.  Klassi.r- 
sieb,  welchem  durch  seitlichen  Kurbelantricb  Quer- 
schwingnngen  erteilt  «erden.  Max  Tschierse,  Dort- 
mund, Prinz  Wilhelmstr.  12. 

Kl.  7  a,  M  21029.  Verfahren  und  Walzwerk  zur 
Herstellung  glatt  wandiger  nahtloser  Rohre.  Max 
Mannesmann,  Paris;  Vertr. :  C.  Fchlert,  G.  Loubier, 
Fr.  Harmsen  u.  A.  Büttner,  Pat.-Anwiilte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  31b,  W  20823.  Forinmaschine  mit  Durch- 
zugplatte. Wilhelmshütte  Akt.-Ges.  für  Maschinenbau 
und  Eisengießerei,  Kulan- Wilhelmshütte,  Reg.- Bezirk 
Liegnitz. 

Kl.  31  c,  T  9032.  Verfahren  zum  Freilegen  und 
Ausfüllen  der  Lunker  in  gegossenen  Stahlblöcken 
mittels  des  elektrischen  Schmelzverfahrens.  Thyssen 
&  Co.,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  50c,  L  17  543.  Pendelmühle  mit  Austragung 
des  Mahlgutes  durch  einen,  einen  geschlossenen  Kreis, 
lauf  bildenden  Luft-  oder  Wasserstrom.  E.  Barthelmeß, 
Neuß  a.  Rh. 

Kl.  50c,  Z  3945.  Trommelmühle,  bei  der  gleich- 
zeitig Mahlkörper  von  verschiedener  Gestalt  zur 
Wirkung  gelangen.  Gerhard  Zarniko,  Hildesheim, 
Bahnhofsplatz  10. 

28.  Dezember  1903.  Kl.  31  c,  B  33231.  Rahinen- 
artige,  verstellbare  Vorrichtung  zum  Zusammenhalten 
der  Sandform  während  des  Gießens.  Badische  Ma- 
schinenfabrik und  Eisengießerei  vorm.  G.  Sebold  u. 
Sebold  &  Neff,  Dnrlach  i.  B. 

31.  Dezember  1903.  Kl.  7c,  D  12978.  Blech- 
richtmaschine. Dampfkessel-  und  G.uometerfabrik 
vorm.  A.  Wilke  &  Co..  Braunschweig. 

Kl.  I2i,  B  26086.  Verfahren  zum  Reinigen  von 
Röstgasen  aus  Schwefel  oder  schwefelhaltigem  Ma- 
terial.   Paul  Babatz,  Rheingönheim. 

Kl.  18b,  K  24  571.  Fahrbare  Beschickungsvor- 
richtung für  Herdöfen  und  dergl.  mit  einem  auf  dem 
Fahrgestell  rechtwinklig  zum  Ofen  beweglichen  Wagen. 
David  Kainscop,  Paris;  Vertr.:  A.  Bauer,  Pat.-Anw., 
Berlin  N.  24. 

Kl.  24a,  J  687t».  Rostbeschickungsvorrichtnng 
mit  durch  ein  Knaggenrad  ausgehohener  Wurfschaufel. 
Hermann  Jälmigu.  Gnstav  Guttsche,  Krimmitschnn  i.  S. 


Kl.  24a,  M  23178.  Beschickungsvorrichtung  mit 
i  um  eine  senkrechte  Achse  drehbarem  Beschickung»- 
I  stern.  Wilhelm  Michaelis,  Chemnitz,  Äußere  Kloster- 
*  Straße  25. 

Kl.  24a,  S  17993.    Feuerbrücke  mit  Luftxofüb- 
rung.  Spezialroststabgießerei  Schönheiderhammer,  Carl 
■  Edler  von  Querfurth,  Schönheiderhammer  i.  S. 

Kl.  31c,  C  10983.    Einrichtung  zum  Gießen  von 
I  Blöcken  mit  symmetrisch  zu  einer  Gußquelle  angeord- 
|  neten  Formen.    Alphonse  ßaudouin  Chantraine,  Mau- 
beuge,   Frankreich;    Vertr.:    Carl    Gronert    u.  W. 
I  Zimmermann,  Pat.- Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  80b,  P  13927.  Verfahren  zur  Herstellung 
!  vuu  Zement  aus  Schlacke.  Dr.  Hermann  Paasow, 
I  Hamburg,  Billhornerröbrendamm  33. 

Kl.  Sie,  M  24327.  Rollgang  mit  einer  Reihe 
1  durch  gemeinsame  Verbindungsstangen  angetriebener 
j  Rollen.    E.  Meyer,  Duisburg,  Schweizerstr.  46. 

4.  Januar  1904.    Kl.  10\  J  6987.  Kohlenbriketts. 
International  Fuel  Company,  Chicago;  Vertr.:  Patent- 
i  Anwälte  Dr.  R.  Wirth,  Frankfurt  a.  M.  1,  n.  W.  Dame, 
,  Berlin  NW.  ti. 

Kl.  24a,  K  25058.  Vorrichtung  zur  Entrußung 
j  von  Verbrenn nngsgasen.  Karl  Kauder,  Nürnberg, 
,  Melanchthonplatz  4. 

Kl.  24  c,  H  30  857.  Vorwärmkanal  für  die  Se- 
kundärluft, insbesondere  bei  Gasfeuerungen.  Gustav 
Horn,  Braunschweig. 

7.  Januar  1904.  Kl.  7a,  E  8921.  Vorrichtung 
zum  elektrischen  Antrieb  von  Walzenstraßen.  Elek- 
trizitäts-Akt-Ges.  vorm.  Schuckert  &  Co.,  Nürnberg. 

Kl.  7b,  T  8050.  Röhrenziehvorrichtung.  Balfour 
Fräser  Mc  Tear,  Rainhill,  Grafsch.  Lancaater,  und 
Henry  Cecil  William  (»ibson,  London;  Vertr.:  C.  W. 
Hopkins  u.  K.  Osius,  Pat. -Anwälte,  Berlin  C.  25. 

Kl.  7f,  M  22  182.  Verfahren  zum  Walzen  von 
Eisenbahnschienen.  Franz  Melaun.  Charlottenba rg. 
(irolmanstr.  34  35. 

Kl.  19a,  B  34  193.  Schienenbefestigung  auf  Holz - 
schwellen  bei  zweigeleisigen  Eisenbahnen.  Otto  Bergt- r, 
Charlottenbnrg,  Fricdbergstr.  4. 

Kl.  :11a,  F  13140.  Tiegelschmelzofen  mit  Fuh- 
rung der  Heizgase  von  oben  auf  das  .Schmelzgut.  Otto 
Forsbach  o.  Ed.  ('lere,  Mülheim  n.  Rh. 

Kl.  31h,  L  17589.    Vorrichtung  zum  Regeln  der 
Hubzahl  bei  Formmaschinen.    Alfred  Lote,  Monon^a- 
hela,  Penns..  V.  St.  A.;  Vertr.:  Dr.  W.  Häberleui, 
I  Berlin-Friedenau. 

Kl.  31b,  M  23  093.  Beweglich  aufgehängte  Form- 
presse.    Firma  0.  G.  Mozer,  Göppingen,  Württemberg. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  7e,  Nr.  144285,  vom  19.  Jnni  1901.  Fr. 
Mönkemöller  &Cie.,  Bonner  Masi'hincn- 
fsbrik  und  Eisengießerei  in  Bonn.  Hydrau- 
lische Ziehpresse  mit  zwei  in 
einem  gemeinsamen  Gehäuse 
angeordneten  ineinander  ge- 
fugten fhruckkolben. 

Die  beiden  Kolben  a  und  />, 
von  denen  der  innere  den  Zieh- 
stempel e  nnd  der  äußere  den 
Blechhalter  g  trägt,  belassen 
zwischen  sich  einen  Kingraum 
h,  dessen  beim  Hochgehen  des 

Ziehstempels  zusammen-, 
gedrücktes  Wasser  durch  Öff- 
nungen y  in  der  Wandung  des 
äußeren  Kolbens  unter  die  ring-  1 
formige  Fläche  d  tritt  und  so  I 
den  Riechhalter  während  des 
Ziehens  mit  vermehrter  Kraft 
gegen    die    Matrize  »  drückt.  ' 
Sofern  der  Ziehstempel  lieh  in  dem  gezogenen  Gefäße 
klemmt,  wird  durch  Einlaß  von  Drnckwasser  durch 
die  Kanäle  f  der  Ziehstempel  nach  unten  gedrückt. 

Kl.  49 f,  Nr.  1480s?,  vom  2.  A ug.  1902.  Rudolf 
Kronenberg  in  Ohligs.   Lochntrrichtung  für  litöcke. 

Das  zu  lochende  .Stück  n  wird  zwischen  aus- 
wechselbaren  Dornen  e  eingespannt,  die  reihenweise 

übereinander  angeordnet 
nnd  durch  die  Keil- 
flächenwirkung von  dreh- 
baren Ringen  f  gegen 
den  Block  a  anpreßbar 
sind.  Beim  Eintreiben 
des  Stempels  d  muß  das 
verdrängte  Material  nach 
außen  ausweichen  kön- 
nen. Aus  diesem  («runde 
wird  zunächst  der  Ring 
f  der  oberen  Dornreihe 
so  gedreht,  daß  die  Dorne 
allmählich  zurücktreten. 
Soll  vollständig  durchge- 
locht werden, so  sind  sämt- 
liche Ringe  zu  drehen, 
wahrend,  wenn  das  Lochen  nur  bis  zu  einer  bestimm- 
ten Tide  geschieht,  auch  nur  die  bis  dahin  reichenden 
Kiage  gedreht  werden.  Beim  Lochen  mit  dieser  Einrich 
fang  bleibt  das  zu  lochende  Stück  vollständig  gerade. 


Kl.  81  e,  Nr.  144  701,  vom24.  Oktober 
1902.  Bonner  Maschinenfabrik 
und  Eisengießerei  Fr.  Mönke- 
m öl ler  &  Cie.  in  Bonn  a.  Rh. 
Gegossener  Fräser. 

Der  Fräser  wird,  um  das  Auftreten 
von  Lunkerlöchern  nach  Möglichkeit  zu 
verhindern,  durch  Benutzung  eines  Kernes 
hohl,  möglichst  dünn  und  gleichwandig 


auf  die  nichtmagnetiachen  Bestandteile  des  Gutes  ge- 
lben. Hierdurch  wird  es  möglich,  die  magnetischen 
itteile  für  sich  vom  Herde  abzugießen. 

Kl.  7a,  Nr.  144200,  vom  11.  August  1901. 
Balfour  Fräser  McTear  in  Rainhil l(England) 
und  Henry  Cecil  William  Gibson  in  London. 
Maschine  tum  Auswalzen  von  Rohren  aus  Stahl  oder 
Hartmetall. 

Das  auf  die  Walze  a  aufgeschobene  Werkstück, 
welches  zwischen  den  Walzen  a  und  b  unter  Verringe- 
rung seiner  Wand- 
stärke auf  einen  grö- 
ßeren Durchmesser 
ausgewalzt  werden 
soll  .  wird  hierbei 
durch  zwei  äußere 
Führungsrollen  c  ge- 
radegehalten. Die- 
selben Bitzen  an  Ar- 
men (/,  die  von 
Schwingwellen  e  in 
Kreisbogen  gleich- 
zeitig so  geschwun- 
gen werden,  daß  sie 
an  dem  Werkstück  w 
stets  annähernd  an  diametral  gegenüberliegenden  Stellen 
ir*.  der  Ebene  des  wagerechten  Durchmessers  auch  bei 
Vergrößerung  des  Rohrdnrchmessers  angreifen.  Die 
Bewegung  der  Wellen  r  geschieht  von  " 
samen   Getriebe  aus. 


KL  18  g,  Nr.  IM 768, 
vom  20.  Dezember  1901. 
Charles  Inn  es  Rader 
in  K  imberley  (V.St.A.) 
u.  Edwin  E 1 1  i  o  t  S  m  e  e  t  h 
in  Chicago.  Kühlplatte 
für  Hochöfen. 

Die  Kühlplatte  a  legt 
sich  mit  einer  Rippe  b  auf 
den  inneren  Rand  des  Trag- 
ringes c  auf  und  erhält  so 
einen  sicheren  Halt. 


Kl.  lb,  Nr.  144480,  vom  9.  Juni  1900.  Carl 
'•«aschner  in  Friedrieh  sse  gen  a.  d.  Lahn. 
Erfahren  der  nassen  magnetischen  Aufbereitung  ins- 
ändert  ton  Sanden  und  Schiämmen  auf  stetig  ar- 
<*iU*den  Herden  aller  Art. 

Den  magnetisierbaren  Bestandteilen  des  auf  den 
Merd  (Rittinger  Stoßherd,  Bartscher  Stoßrundherd  usw.) 
■«brachten  Aufbereitungsgutes  (Sande,  Schlämme)  wird 
?»rth  Magnetisierung  der  Arbeitsfläche  des  Herdes 
ftat  mehr  oder  minder  verzögerte  Bewegung  in  bezug 


KL  12e,  Nr.  148817. 

vom  30.  März  1902.  Paul 
Winand  in  Charkow 
(Rußl.).  Verfahren  zur  Bil- 
dung von  Niederschlägen  in 
Gasen  durch  Kondensation 
von  im  Gas  enthaltenen 
Dämpfen. 

Werden  mit  Dampf  gesättigte  Gase  von  gleichem 
Druck  aber  verschiedener  TemptTatnr  miteinander  ge- 
mischt, so  tritt  Nebelbildung  ein,  die  zum  Nieder- 
schlagen der  suspendierten  festen  Teilchen  benutzt 
werden  kann.  Dieser  Umstand  wird  gemäß  vorliegen- 
der Neuerung  in  der  Weise  ausgenutzt,  daß  der  zu 
reinigende  Gasstroin  in  Teilströme  zerlegt  wird,  diese 
z.  B."  durch  Wasser  auf  verschiedene  Temperatur  und 
verschiedene  Dampfsättigung  gebracht  und  dann  zur 
Nebelbildung  wieder  zusammengeführt  werden. 

KL  10»»,  Nr.  14481«,  vom  17.  April  1902. 
Dr.  Ernst  Trainer  in  Offenburg  (Baden).  1'«- 
fahren  zur  Erzeugung  wetterbeständiger  Brikitts. 

Mit  Zelluloseabfallange  als  Bindemittel  hergestellte 
Briketts  sind  wenig  wetterbeständig,  weil  das  Binde- 
mittel in  Waaser  löslich  ist. 

Wird  jedoch  das  Gemisch  des  Bindemittels  und 
■ler  zu  brikettierenden  Kohle  auf  eine  Temperatur  von 
mindestens  120' C.  gebracht,  so  erfährt  die  Abfall- 
lauge eine  derartige  Zersetzung,  daß  die  so  hergestell- 
ten Brikett«  wetterbeständig  sind. 
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Kl.  18b,  Mr.  148697,  vom  21.  März  1901. 
Alleyne  Reynolds  in  Kiverdale  (Sheffield, 
England).    Birne  mit  seitlichem,  im  rechten  Winkel 

Kippaehse  angeord- 


netem An  satzbehält  er  für 
die  Wind-  oder  Gaszufiih- 
rung  zur  Verarbeitung 
von  Metallen  oder  Metall- 
gemischen. 

Der  Ansatzbehälter  b, 
durch  welchen  der  Gehlase- 
wind eingeführt  wird,  ist 
mit  der  Birne  durch  einen 
Kanal  m  von  verhältnis- 
mäßig großem  Querschnitt 
verbunden.  Bei  senkrech- 
ter Stellung  der  Birne  tritt 
dann  der  Wind  unterhalb 
der  Oberfläche  des  Metallbades  in  die  Birne  ein,  bei 
entsprechender  Neigung   der  Birne  jedoch  über  das 
Metallbad  hin. 

Kl.  50c,  Nr.  148747,  vom  1.  August  1902.  Paul 
Steinbrück  in   Karlstadt  a.  M.  Steinbrecher 

mit  längsgeteiltem, 
durch  Bolzen  zu- 
»amm  engeh  a  Itenem 
Gehäuse. 

Das  Gehäuse  des 
Steinbrechers  be- 
steht, wie  bereits 
bekannt,  aus  zwei 
Teilen  a  und  b,  die 
durch  Schrauben 
bolzen  zusammen- 
gehalten werden.  Um  nun  die  seitlichen  Gehäuse- 
wandungen von  den  bei  der  Brecharbeit  auftretenden 
starken  Zugspannungen  gänzlich  zu  entlasten,  erstrecken 
sich  die  die  Teile  a  und  b  verbindenden  Zuganker  d 
über  die  ganze  Länge  des  Brechergehänses. 

Kl.  60c,  Nr.  148  847,  vom  7.  September  1902. 
Hermann  Beb  r  in  Magdeburg-Buckau.  Elieh- 
krafttcalzen  mühte  mit  z,eei  untereinanderlieye.de* 
Mahlbahnen. 

Es  sind  Fliehkraftwalzenmühlen  mit  verschieden 
schweren  Walzen  für  die  obere  und  untere  Mahlbahn 

bekannt,  die  auf  einer 
gemeinsamen,  in  ihrer 
Mitte  verschiebbar  ge- 
lagerten Welle  befes- 
tigtsind. Von  Wichtig- 
keit ist  es,  daß  die 
obere  und  die  untere 
Walze  beim  Mahlen 
mit  annähernd  glei- 
chem Druck  auf  ihre 
Mahlbahnen  drucken. 
Dies  wird  gemäß  vor- 
liegenderNeuerung  da- 
durch erreicht,  daß 
die  oberen  schweren 
Walzen  ^entsprechend 
ihrem  größeren  Rei- 
bungswiderstand an 
einem  kleinen  Hebel- 
arm c  und  die  unteren  kleineren  Walzen  r  an  eiuem 
größeren  Hebelarm  d  sitzen. 


Kl.  18a,  Nr.  14«  111,  vom  16.  Oktober  1901. 
Henri  Härmet  in  St.  Etienne  (Frankreich).  Ver- 
fahren der  Eisenerzeugung  im  elektrischen  Ofen. 

Erz  und  Koks  werden,  wie  bereit«  bekannt,  ge- 
trennt voneinander  aufgegeben  und  zwar  erstcies  im 


Schacht  a,  letzteres  im  Schacht  b.  e  sind  Elektroden, 
welche  in  die  Schlackenschicht  eintauchen ;  durch  den 
entstehenden  Widerstand  winl  die  erforderliche  Wärme 
erzeugt.  Die  Reduk- 
tionsgase steigen  im 
Schacht  a  auf,  kön- 
nen auch  durch  die 
Luftdüse  /  angesaugt 
und  verbrannt  wer- 
den. Auch  können 
die  Reduktionsgase 
durch  eine  zweite 
Luftdüse  k  direkt  aus 
dem  Schacht  b  ge- 
saugt werden. 

Von  Wichtigkeit 
ist    die  Anordnung 

des  Brennstoff- 
schachtes 6  vor  dem 
Schlackenstichloch  d 
und  dem  Metall- 
abstich e.  Es  lagert 
sich  nämlich  hierbei 

stets  eine  starke 
Brennstoffschicht  vor 
den  beiden  Abstichen, 
die  eine  vollständige  Reduktion  der  Oxyde  gewähr- 
leistet, da  die  gesamte  Schlacke  sie  passieren  muß. 

Kl.  49g,  Nr.  143812,  vom  28.  Dezember  1901. 
Rheinische  Met  all  waren  -  und  Maschinen- 
fabrik in  Düsseldorf  - Derendorf.  Verfahren 
zur  Herstellung  vom  Scheiben  oder  Platten  mit  auf- 
recht stehenden  hohen  Sippen  durch  Preß-  und 
Schmiedearbeit. 

Das  Pressen  von  Platten  mit  hohen  Rippen  be- 
reitet Schwierigkeiten,  weil  das  Material  trotz  An- 
wendung größter  Drucke 
nicht  derart  in  Bewegung 
zu  .bringen  ist,  daß  die 
Rippen  die  gewünschte  Höhe 
erhalten  und  an  ihrem  obe- 
ren Rande  einreißen. 

Dadurch,  daß  außer  den 
Rippen  am  Umfang  der 
Platte  noch  ein  umlaufen- 
der aufrecht  stehender  Rand 
gepreßt  wird,  wird  das 
Fließen  des  Materials  bei  der 
Preßarbeit  so  begünstigt,  daß  die  vorerwähnten  Übel- 
stande nicht  mehr  auftreten.  Der  Rand  wird  nachher 
wieder  beseitigt.  In  derselben  Weise  können  auch 
zwei  mit  ihrem  Boden  aneinander  hängende  Platten, 
deren  Rippen  in  gleichen  oder  verschiedenen  Ebenen 
liegen,  hergestellt  werden. 

Kl.  7  a,  Nr.  144  1  »8,  vom  26.  November  1902. 
Heinr.  Ehrhardt  in  Düsseldorf.  Vorrichtung 
zur  Entfernung  des  Glühspans  von  Kessel  Schüssen. 

Der  Kesselschuß  b 
wird  durch  zwei  sich  \  j 

drehende,  mit  Längs  ^  '  .  ■ 

rippen  versehene 
Walzen  o,  die  mit 
ihren  Rippen  gegen- 
einander versetzt 
sind,    in    eine  rüt- 
telnde Drehung  ver- 
setzt, durch  die  der 
Glühspan   zum  Ab- 
springen gebracht 
wird.     Eine  obere 
elastisch  gelagerte 

Walze  c  sichert  dt  n  Kesselschuß  vor  dem  Abspringen 
von  den  unteren  Walzen. 
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Nr.  714616.  M.G e orge  James  Snelus  in 
Frisington,  England.  Rotierender  Martinofen. 

Der  Ofen  besteht  ans  einer  auf  Stützrollen  a  durch  den 
Antrieb  b  unilaufendenYTrommel  e.    d  ist  die  Wind- 
zu  der  in  Porzellanrohre  t  ausmündenden 
7i  g  eine  Zuführung  für  Gichtgase,  h  ein 


Plüssigkeitsverschluß.  Der  Fach«  i  ist  auf  einer  im 
Teerverschluß  k  laufenden  Kugellagerung  /  drehbar. 
m  ist  das  Stichloch.  Der  Ofen  wird  zunächst  durch 
l  miaufen  mit  einer  Schicht  darin  geschmolzenen  Kisen- 
oxyd»  überzogen  und  nach  dem  Einbringen  der  Roh- 
eisenbeschickung, des  Kalks  und  Eisenoxyds  wieder  in 
L'mlauf  versetzt. 


Nr.  711 467,468.  George 
B.  Brown  in  Reading, 
Pk,  für  Carpenter  Steel 
Co.  in  New  York.  Fall- 
triekttr  zum  WiederfUllen  von 
Sekmelztiegeln. 

Cm  den  Tiegel  zwischen  dem 
Ausgießen  und  Wiederfüllen 
v»r  trüber  Abkühlung,  und  die 
Arbeiter  vor  der  Hitze  zu 
^liiitxen.  wird  auf  dem  Tiegel  a 
(in  Hat  b  aus  Eisenblechen  c 
mit  xwiscbenliegender  Asbest- 
»chicht  d  aufgesetzt,  auf  dessen 
oberem  Ende  der  Fülltrichter  e 

mit  Handgriffen  sitzt.  Der  Deckel  soll  das  Verbrennen 
€>r  Holikohle  einschränken. 


Nr.  7146IW.  Henri 
Härmet  in  St.  Etienne. 
Frankreich.  Presse  zum 
Zusammendrücken  des  in 
konisch«  Blockformen  ein- 
gegossenen Stahls. 

Das  mit  demifahrbaren 
Unterhau  a  und  der  Form  b 
ein  Ganzes  bildende  Ein- 
gußrohr  c  setzt  sich  in  dem 
Kanal  d  des  beweglichen 
Formbodens  e  fort.  Ist  die 
Form  bis  /'gefüllt,  so  wird 
sie  in  die  Presse  eingefah- 
ren, in  welcher  die  Form 
von  oben  durch  Wider 
lager  g  niedergehalten  wird, 
während  der  Preßkolben  h 
den  Boden  e aufwärts  drückt, 
len  Zulauf  bei  i  abschneidend  und 


«Ulei  gleichzeitig  i 

!i<  1, rnt.hr  stehend«  Metall  zusammendrückend. 


Sr.  71456Ö.  John  Dunford  in  Johnstow  n,  Pa. 
^erfahren  zum  Ausbessein  ron  O/enböden  und  deryl. 

Die  schadhaften  Stellen  einer  Ofensohle,  |>  B. 
nne»  Herdofens,  bilden  Vertiefungen,  in  deuen  Metall 
and  Schlacken  stehen  bleiben  und  durch  die  bisher 


sind,  daß  hei  der  Ausbesserung  der  Sohle  die  feuer- 
feste Ausfüllung  der  Vertiefungen  fest  an  der  Unter- 
lage haftet.  Erfinder  schlägt  vor,  diese  8chlacken- 
und  Metallreste  durch  gepreßten  Wind  auszublasen, 
der  durch  eine  von  Hand  zu  regierende  Leitung  an 
die  zu  säubernden  Stellen  geführt  wird.  Das  in  den 
Ofen  eingeführte  Leitungsende  wird  zweckmäßig  aus 
einem  mit  Lehm  bestrichenen  Gasrohr  gebildet.  Bei 
dem  schichtenweisen  Neubau  einer  Ofensohle  kann  der 
Windstrahl  benutzt  werden,  nm  vor  dem  Aufbringen 
einer  weiteren  Schicht  die  vorhergehende  von  Flug- 
staub u.  dergl.  zu  säubern. 


Walther  Gon- 
Siegen.  Gieß- 


er. 718872. 
t  e r m an n  in 
form  für  FeineisenwaUen. 

Es  soU  der  (^beistand  vermieden 
werden,  daß  in  den  vertieften 
Stellen  a  der  Feineisenwalze  beim 
Guß  sich  Graphitabscheidungen 
bilden,  welche  später  abbröckeln 
und  Abdrehen  oder  Verwerfen  der 
Walze  nötig  machen.  Deshalb 
werden  die  den  vertieften  .Stellen 
entsprechenden  Teile  b  der  Form 
aus  eisernen  Ziegeln  oder  Seg- 
menten hergestellt  und  mit  einer 
Masse  aus  Feilspänen,  die  mit 
einem  Bindemittel  (Graphit,  Ton) 
angemacht  sind,  überzogen. 


Nr.  7126IMK  David  La- 
m  o n  d  in  P i  1 1 ■  b u  r g , 
Fa.  Winderhitzer. 

Der  Verbrennungsschacht 
a   ist    nicht   dnreh  eine 

S-rade  oder  im  Sinne  der 
fenaulienwand  gekrümmte 
Wandung  von  dem  Fächer- 
werk  6  getrennt,  sondern 
durch  eine  entgegengesetzt 

Sekrümmte  Wand  c  aus  Ra- 
ialsteinen.  Bei  der  Aus- 
dehnung des  in  Nuten  von  c 
und  der  Ofenwandung  ge- 
haltenen Fächerwerks  wirkt 
der  Druck  also  auf  einen 
Gewölbebogen  und  wird  ohne 
Durchdrückung  der  Wand 
und  Lockerung  des  Nuten- 
verbandes aufgenon 


Nr.  712617.  James  H.  S windeil  in  Pitts- 
burg, Fa.  Vorrichtung  zum  /erlegen  non  Walz- 
pakeUn. 

Das  Paket  wird  in  der  in  der  Abbildung  ver- 
anschaulichten Weise  zwischen  zwei  Reihen  Walzen  n 


und  h  hindurchgeschickt  und  bei  den  Hin-  und  Her- 
biegungen die  einzelnen  Blätter  voneinander  gelöst. 
Das  Paket  erhält  seitliche  Führung  durch  Waniren, 
welche  in  Nuten  der  Walzen  «  und  0  eingreifen.  Alle 
Walzen  werden  gemeinschaftlich  angetrieben,  indem 


üblichen  Mittel  nur  schwierig  so  snuber  zu  entfernen     seitlich  aufgekeilte  Triebe  miteinander  kämmen. 
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Nr.  714  710.  Henry  B.  A.  Keiner  in  Edgewood 
Park,  Pa.   Kontinuierlicher  Anu*'lrmofen  für  Blöcke. 

Es  ist  besonders  darauf  abgesehen,  den  Ofenraum 
völlig  nach  außen  abzuschließen,  a  ist  der  Ofenkanal, 
unten  durch  die  übliche  bewegliche  Sohle  abgeschlossen, 
h  und  e  die  Gas-  und  Lufteinlässe,  d  die  Füchse, 
t  der  Eingang,  f  der  Ausgang.  Am  Hingang  sind 
eine  Reihe  von  zweiflügeligen  Türen  g  mit  federnden 

i  b 
«1  I 


HG 


.in in  .\,m* 


dann  in  einer  basischen  Birne  zu  entphosphoren.  Ge- 
mäß vorliegender  Neuerung  soll  dieser  Prozeß  in 
einem  einzigen  Ofen  und  in  einem  Arbeitsgange  aus- 
geführt werden,  a  ist  der  Einlaut  aus  dem  Hoch- 
ofen b,  c  die  sauer  ausgekleidete  <  UVnabteilung,  d  der 
Schlackenablauf,  e  die  Düsen.    Dir  Ofenwande  ziehen 


Türbändern  angebracht,  deren  erste  sich  hinter  dem 
eintretenden  Block  geschlossen  hat,  ehe  die  letzte  sich 
öffnet.  Eine  entsprechende  Anordnung  befindet  sich 
am  Ausgang.  Die  Ofenseitenwände  dichten  gegen  die 
ein  wenig  konkave  Ofensohle  durch  einen  Wandver- 
schluß ab.  der  durch  die  auf  der  Sohle  sich  sammelnde 
Schlacke  unterstützt  wird.  Damit  die  Schlacke  nicht 
/wischen  Wand  und  Sohle  festfriert,  wird  diese  durch 
zwei  hydraulische  Kolben  mit  einander  übergreifenden 
Hüben 'ununterbrochen  bewegt. 

Nr.  715218.  Hugo  Strache  in  Wien.  Ver- 
fuhren zur  Erzeugung  ron  H'asseraas. 

Das  Wassergas  wird  ohne  gepreßten  Wind,  nur 
durch  Schornsteinzug,  in  einer  Treppenrostfeuerung 
mit  einer  Schichtdicke  des  Brennstoffs  von  4  bis  20  Zoll 

erzeugt.  Zunächst 
wird  durch  <  tffnen 
der  Lufteinlasse  « 
der  Ofen  angeheizt, 

die  abziehende 
Wärme  durch  einen 
Gitterkörper  b  und 
die  Gußeisenstäbe 

c  aufgenommen. 
Das  Essenventil  d 
ist  natürlich  bis 
dahin  offen ,  wird 
nunmehr  geschlossen,  ebenso  a:  bei  e  wird  Wasser 
oder  Dampf  eingelassen.  Der  Dampf  wird  beim  Durch- 
schreiten von  c  und  6  überhitzt,  setzt  sich  in  der 
Kohlenschicht  zu  Wassergas  um  und  wird  bei  f  ent- 
nommen. Die  Kohlenschicht  ist  zwar  sehr  niedrig, 
aber  von  so  großer  Oberfläche,  daß  der  Dampf  zur 
I  msetzung  ausreichend  lange  darin  verweilt. 

Nr.  71444»  bis  714451.  George  C.  Carson  in 
Uedding  Kal.r  V.  St  A.    Kontinuierlicher  Frischofen. 

Es  sind  bereits  Vorschläge  gemacht  worden,  Roh- 
eisen znerst  in  einer  sauren  Birne  vorzufrischen  und 


sich  nach  unten  zusammen  bis  in  Höhe  der  Düsen  t. 
welche,  dadurch  geschützt  vor  dem  Bad,  bis  fast  ie 
dessen  Mitte  münden.  In  dem  engen  Bodenkansl 
unterhalb  e  sammelt  sich  das  vorgefrischte  Eisen, 
fließt  durch  Kanal  f  in  die  basisch  ausgekleidete  Ofen 
abteilung  g  und  wird  hier  entphosphort  h  und  t  sind 
Chargieröffnungen,  k  eine  Haube,  welche  mit  gerin 
gern  Abstand  über  dem  <*fen  aufgehängt  ist,  einen 
Abzug  und  ein  Köhrensystem  znr  Vorwärmung  des 
durch  die  Leitung  m  zuströmenden  Windes  enthält. 
Bei  /  kann  eine  Kückkohlung  des  Flußeisens  oder 
dergleichen  stattfinden,  bei  n  wird  das  fertige  Metnil 
ständig  entnommen.  Durch  den  Spalt,  zwischen  Haul-e 
und  Ofen  tritt  Sekundärluft  zur  Verbrennung  de*  beim 
Blasen  entstehenden  Kohlenoxyds  ein. 


Nr.  71 1788.  Mar 

cus  Ruthe nburjr 
i  n  Ph  i  ladelp  h  ia. 
Pa.     Verfahren  zum 
elektrischen  Er- 


oder  Stahl. 

Das  fein  zerklei 
nerte  Erz  wird  zu- 
nächst in  einer  be- 
sonderen Mischvor 
richtung  mit  Kohlen 
teer,  Schwerölen  oder 
dergleichen  innig  ge 
mischt,  durch  a  in 
den    Kanal    b  des 
Ofens  eingebracht 
und  durch  die  Ofen 
gase  so  erhitzt,  dal> 
durch  Verkokung  des 

Teers  usw.  jedes 
Teilchen  sich  mit 
einer  Kohleschicht  überzieht  Die  so  vorbereitete 
Masse,  wird  bei  c  durch  elektrische  Widerstandserhitzung 
reduziert.  Erfinder  glaubt,  je  nachdem  er  die  Reduk- 
tionstemperatur niedrig  oder  hoch  hält  kohlearme* 
oder  Eisen  von  steigendem  Kohlungsgrade  zu  erhalten. 

Nr.  715SO».  Henry  A.  Jones  in  New  York. 
Hochofen. 

Die  Erfindung  betrifft  die  Weiterbildung  eines 
früheren  Vorschlages  (vergl.  Amer.  Pat.  566186),  den 
Kohlenstoffgehalt  des  im 
Hochofen  zu  erschmelzenden 
Kisens  dadurch  zu  regeln, 
daß  in  besonderen  Kammern 
des  Ofens  feinkörniges  Eisen 
mit  Kohle  reduziert,  und  das 
reduzierte  kohlenstoffarme 
Eisen  in  die  Schmelzzone 
des  Hochofens  eingeführt 
und  hier  uiedergeschmolzen 
wird.  In  dos  Ofenmauer- 
werk sind  ringsum  etwa 
sechs  Ueduktionskammern  o 
eingebaut,  jede  aus  mehre- 
ren schmalen,nebeneinander- 
liegenden ,  zickzackförmig 
von  der  Senkrechten  ab- 
weichenden Kanälen  be- 
stehend, abwechselnd  je  ein 
von  unten  nach  oben  von 
den  Flammen  der  Bunsen- 
brenner b  dnrehstrichener 
Heizkanal  und  ein  von  oben 
nach  unten  von  dem  Kohle- 

Krzgemisch  durchschritten,  i  Keduktionskanal.  c  sind 
die  Füllöffnungen,  d  e  in  die  Schmelzzone  f  führende 
Auslässe,  g  der  Abzug  der  Heizkanäle. 
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Statistisches. 
Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 


Werke 

(Firmen) 


Im  D.i.  190.1 


Glefaerei- 
rohaisen 

und 

Guiswaren 

I. 


Bessemer- 
roheisen 

(sture«  Ver- 
fahren). 


Thomas- 
rohalaen 

ibavsches 
Verfahren). 

Stahleisen 

Splegelelsen 

einschl.  Ferro- 
maogan,  Ferro 
tilizinri:  usw. 


(ohne 
8piegeleisen). 


Zu- 
lammen- 
«tallung. 


Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  

Schlesien  

Pommern  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  ßraunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk  6425,  Lothringen  und  Luxemburg  85478,  zus. 

Gießereiroheisen  Summa  .  .  7 
(im  November  1903  .... 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  

•Schlesien  

Hannover  und  Brannschweig  

Bessemerroheisen  Summa  .  .  . 
(im  November  1908  ... 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  He*Ren-Nassau  

Schlesien  

Hannover  und  Braunsen  weig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk  «0129,  Lotbringen  und  Luxemburg  222028,  zus. 

Thomasroheisen  Summa    .  .  . 
(im  November  1903  .... 

Rheinland- Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau   

Schlesien  .  

Pommern  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Stahl-  und  Spiegeleisen  nsw.  Summa 
  (iin  November  1903  .... 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen-Nassau  

Schlesien  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk  (  -),  Lothringen  und  Luxemburg  

Fuddelroheisen  Samma  .  .  .  . 
(im  November  1903  .... 

(riefsereiroheisen  

Bessemerroheisen  

Thomasroheisen  

Stahleisen  und  Spiegelei*,  n  

Pnddelroheisen  

Erzeugung  im  Dezember  1903  

Erzeugung  im  November  1903  

Erzeugung  im  Dezember  1902   

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  81.  Dezember  1903  . 
Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  Dezember  1902    .  . 


1 

i 


Bezirke. 


Rheinland-Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne  Siegerland 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  

Schlesien  

Pommern  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk  66554,  Lothringen  nnd  Luxemburg  277  0Ö0,  zus. 

Reich   .  . 


15 

67  282 

1  A  ?7ü 
Ii  HO 

7 

6  141 

1 

11742 



2 



5315 

2 

2625 

10 

41  903 

46 

149  786 

44 

1  4*7  (ii  7» 

14/  Ul  / 1 

8 

28  430 

ii  O  Iii 

2 

1 

5  470 

9 

44  256 

7 

88  90h 

10 

202  431 

2 

— 
18660 

1 

19  305 

1 

8  000 

20 

282  152 

84 

530  548 

f>4 

rill)  ynrs  i 

10 

20  637 

15 

21  848 

4 

5  483 

- 
1 

- 

2  300 

30 

.•>')  'Jlj*i 

31 

51  467) 

8 

11  225 

18 

15  168 

7 

20  955 

1 

995 

10 

19  549 

44 

73  892 

43 

68  487) 

149  786 

44  J:>»i 

fWO  o4b 

73  892 

—  r 

848  748 

842  830 

753  995 

10  086  634 

8  402  660 

Deicuiber 

Vom  1.  J»nu»r 

1903 

bl«  31.  Drl.  1S0H 

330  005 

4009  227 

55  615 

718  106 

63  772 

758  053 

11  742 

134  770 

30  090 

357  11* 

13  920 

159  403 

848  604 

3  953  296 

818  748 

10  (»«5  «34 
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24.  Jahrg.  Nr.  8. 


Roheisenerzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  (einschl.  Luxemburg)  in  1903. 

(ohne  Holzkohlen  —  Bruch-  und  Wascheisen). 
Tonnen  zu  1000  kg. 


RhrlnUnd- 
We.lf.lrn 
ohne  8ui- 
b«»lrk  «od 


Sirfer- 
Und, 
Lfthn- 
beilrk 


Sihluirn  1  Pommern 


oho«  HUg-ervii.  Hcimd 


)an<i 


.\»««au 


Hannover 
und 
Brui- 
•chwelg 


Bayern, 
WBriUm- 

und 
Thüringen 


Lothringen 


und 


Gießereiroheisen  n.  Guß- 
waren  I.  Schmelzung 

Bessemerroheisen  .  .  . 

Thomasroheisen  .... 

Stahleisen  und  Spiegel- 
eisen  einschl.  Ferro- 
mangan  usw  

Pnddelroheisen  .  .  . 


851  703  192  288  :  86  174 
284  244    34  450    51  «68 


2  446  633      6  574  233  549 


102  088    52  505  30442 
76  359  |  — 
228  915  108226 


77  113  406  460 
658  855  2  595  025 


325  6H9  280  543  55  406 
100  958  2t)  1271  326  256 


32  682  - 


8  810  I  - 
-        11 925 1  - 


215  843 


1  798  773 
446  701 
6  277  777 


703  130 
85!»  253 


Zusammen    4  009  227  718 106'  753  053  134  770  357  779  169  403  735  968  3  217  328 


10  085  634 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Deutscher  Verband  für  die  Material- 
prüfungen der  Technik. 

Die  fünfte  Hauptversammlung  hat  am  Sonnabend 
den  6.  September  1903  in  Rübeland  (Harz)  unter  dem 
Vorsitz  des  Geh.-Rat  Professor  Hartens  stattgefunden.  , 
Nach  dem   Geschäftsbericht    für  1900,1903  ist  j 
die  Hitgliederzahl  von  344  auf  324  zurückgegangen. 

Um  die  Frage  der  einheitlichen  Bezeich-  j 
nnng  von   Eisen  und  Stahl  zum  Gegenstand  j 
seiner  Beratungen  zn  machen,  ist  der  Verband  mit 
dem  Verein  dealscher  Ingenieure,  dem  Verein  deut-  1 
Eisenhüttenlente  und  der  Schiffbautechnischen  Gesell-  I 
schaft  zur  Bildung  eines  Ausschusse«  in  Verbindung 
getreten.    Nach  den  vorgenommenen  Wahlen  besteht  j 
der  Vorstand  aus  den  Herren:    Geh.  Regierungsrat  : 
Martens,  Vorsitzender;  Kgl.  Baudirektor  Dr.  ing. 
von   Bach,   Stellvertreter;   Kgl.   Baurat  Dr.  ing. 
Peters;  Dr.  Albrecht;    Geh.  Baurat    Bern  dt; 
Oberingenieur  B  ö  c  k  i  n  g ;  Regiernngsbnnmeister  K  i  s  e  • 
len;  H. Freytag;  Oberingenieur  Otto;  Geh.  Hofrat 
Scheit;  Direktor  Schott;  Dr.  ing.  S ch  r ö d  te  r ; 
Geh.  Kommerzienrat  Selve;    Professor  Stri heck. 

Von  den  in  dieser  Versammlung  gehaltenen  Vor- 
trägen bietet  neben  einer  Mitteilung  von  Prof.  Heyn 
über  Untersuchungen  bei  Kesselblechen,  auf  die  wir 
noch  zurückzukommen  hoffen,  derjenige  von  0.  Levde 
über  die 

Prüfung  von  Gußeisen 

für  den  Eisenhüttenmann  ein  hervorragendes  Interesse ; 
wir  bringen  denselben  im  folgenden  zum  Abdruck : 

„Bei  der  Fülle  der  in  den  letzten  Jahrzehnten  : 
auf  dem  Gebiete  der  Festigkeitsprüfungen  und  der 
Materialkunde  im  allgemeinen  geleisteten  Arbeiten  ist  i 
«•s  auffallend,  daß  bezüglich  des  Gußeisens  noch  keine  I 
bestimmten  Normen  von  allgemein  anerkanntem  Werte 
aufgestellt   worden   sind.    Wenn  hier  das  Gußeisen 
hinter  andern  Metalleu,  insbesondere  hinter  Stahl  und 
Sehmiedeisen,    Plußeisen    usw.,  zurückgeblieben  ist, 
müssen  schwerwiegende  Gründe  vorbanden  sein,  welche 
Praxis    und  Wissenschaft   abgesehreckt   haben,  be-  , 


stimmte  Regeln  für  die  Bewertung  de«  Gußeisens  auf- 
zustellen. Bevor  man  sich  mit  neuen  Vorschlagen 
hierfür  beschäftigt,  ist  es  geboten,  das  Eigenartige 
des  Gußeisens  uen  verwandten  Stoffen  gegenüber- 
zustellen. Betrachtet  man  Kesselblech  oder  Rundeisen 
oder  Draht,  so  handelt  es  sich  um  Stoffe,  deren  ur- 
sprüngliche Natur  durch  mechanische  Bearbeitung,  als : 
Walzen,  Hämmern  oder  Ziehen,  verändert  ist.  Die 
einzelnen  Moleküle  sind  gegeneinander  verschoben, 
durcheinander  gepreßt  und  gequetscht,  so  daß  die 
ursprüngliche  Körnung  ganz  und  gar  nicht  wieder- 
zuerkennen ist. 

Wenn  nun  schon  im  rohen  Stahlblock  oder  im 
Haromereisenblock  das  ursprüngliche  Gefüge  nicht  so 
sehr  von  dem  Korn  des  fertig  bearbeiteten  Stücke« 
abweicht,  daß  es  sofort  jedem  mit  bloßem  Auge  auf- 
fällt, so  zeigt  sich  uns  in  der  Bronze  ein  Stoff,  der 
uns  mehr  als  irgend  ein  anderer  die  Natur  des  Guß- 
eisens verstehen  lehrt.  Bekanntlich  lassen  sich  Messing, 
Phosphorbronze  und  andere  Kupferlegierungen  an 
feinem  Drahte  von  Dicken  bis  zn  dem  Brachteile 
eines  Millimeters  ausziehen;  und  doch  hatte  der  zn 
Draht  gezogene  Gußstab  ursprünglich  grobe  Kristalle 
von  viel  lleicht  über  10  mm  Größe.  Ein  derartiger  ge- 
gossener Stab  von  etwa  40  mm  Durchmesser  mag 
etwa  nur  10  kg  Zugfestigkeit  bei  70  v.  H.  Dehnung 
haben;  das  heißt:  seine  nebeneinander  liegenden 
Kristalle  verschieben  sich  in  ihren  Achsen  gegen- 
einander beim  Dehnen,  sie  haften  durch  Adhäsion  der 
rauhen  Kristallflächen  aneinander,  bis  sich  die 
Kristalle  oder  Kristallschichtungen,  durch  Seitenkräfte 
abgeschert,  voneinander  trennen,  d.  h.  bis  der  Stab 
zerreißt.  Bei  größeren  Bronzegüssen  lassen  sich  auf 
der  ungeputzten  Gußhaut  diese  Kristallbildungen  deut- 
lich erkennen ;  ja,  man  sieht  zuweilen  auf  demselben 
Stück  stellenweise  Kristalle  bis  zn  16  mm  Größe 
und  dicht  daneben  solche  von  nur  3  bis  5  mm,  je 
nachdem  das  Erstarren  langsam  oder  schneller  vor 
sieb  ging,  je  nachdem  sieh  bei  Schwindung  das  Gruß- 
stück früher  oder  später  von  der  Sandform  trennte,  also 
längere  oder  kürzere  Zeit  durch  heiße  Luftschicht  vor 
schneller  Kühlang  bewahrt  blieb  oder  aber  noch 
Wärme  an  den  Sand  der  Form  'abgab,  das  beißt 
schneller   gekühlt   wurde.     Die   Schichtung  dieser 
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Kristalle  macht  sich  recht  deutlich  beim  Hobeln 
solcher  Stücke  bemerkbar,  zumal  bei  grobem  Schnitt 
ood  bei  stumpfem  Stahle;  die  einzelnen  Schichten  der 
Kristalle  stemmen  sich  gegen  die  Stahlrichtung  und 
brechen  aus,  während  andere  vom  Stahl  in  seiner 
Schnittrichtung  niedergedrückt  werden;  ähnlich  wie 
dies  beim  Hobeln  eines  Holzbrettes  vor  und  hinter 
einem  Aste  sich  darstellt. 

Dieser  Kristallisation  und  der  Lagerung  der 
Kristalle  kann  man  nun  keine  Vorschriften  machen; 
in  freiester  Willkür  setzen  sich  die  Kristalle  kreuz 
and  quer  durcheinander,  als  hätte  man  einen  Sack 
Toll  kleiner  und  größerer  Kristallkörper  durch- 
einander geschüttelt,  seien  es  nun  Oktaeder,  wie  beim 
^wohnlichen  Grauguß  und  bei  Bronzen,  oder  seien 
n  andere  Kristallfc  Hier  und  dort  legen  sich 

wohl  Fliehen  aneinander,  aber  meistens  werden  sich  die 
Achsen  der  einzelnen  Kristalle  regellos  durcheinander 
ligern;  und  wie  sie  verschiedene  Festigkeiten  in  ihren 
verschiedenen  Lagerrichtungen  haben,  so  schieben  sich 
die  Kristalle  oder  ihre  gebrochenen  Teilchen  bei 
Druck  und  Zug  aneinander  vorbei,  gegeneinander  und 
ineioander,  daß  ein  langgereckter  Bronzestab  einem 
gezogenen  Gummischlanche  voll  eckiger  Körper  ähnelt 
Kommen  zwei  größere  Kristalle  mit  zwei  Flächen  zu- 
sammen und  schwindet  jeder  Kristall  beim  Erstarren 
nach  seiner  Mittelachse  oder  nach  seinem  Mittelpunkte 
hin,  so  werden  die  Flächen  hohl  und  lösen  sich  schon 
im  erstarrenden  Gußstücke  voneinander ;  ihre  Zwischen- 
mime erscheinen  nach  dem  Erkalten  des  Gußstückes 
als  kleine  glatte  Risse  von  etwa  5  mm  Länge  und 
etwa  0,25  mm  Breite,  nicht  zu  verwechseln  mit  den 
sogenannten   Heißrissen,  die  durch  Schwindung  an 
lange  heiß  bleibenden  Stellen  eines  Gußstückes  ent- 
stehen, das  durch  seine  Form  rundum  schon  erstarrt 
ist  and  keine  gleichmäßige  Erstarrung  und  Schwindung 
des  ganzes  Stückes  gestattet  Es  ist  ein  Fall  bekannt 
in  dem  sich  bei  einem  25  mm  dicken,  überdrehten  Rotguß- 
stabe eine  solche  Kristallfläche  winkelrecht  zur  Längs- 
richtung gelegt  hatte,  den  Stab  fast  vollständig  teilend. 
Der  Stab  zerriß  bei  2  kg/qmm,  während  man  sonst 
bei  gleichem  Stoff  und  bei  gleichen  Abmessungen 
9  bis  12  kg  Zugfestigkeit  hätte  erwarten  können. 
Werden  nnn  solche  Bronzestäbe  gewalzt  und  durch 
Zieheisen  zu  Draht  gezogen,  so  verschieben  sich  die 
Kristalle,  so  brechen  ihre  Kristallschiehtungen,  die 
siebt  wie   Glimmerplatten    glatt    zu    denken  sind, 
sonders  sichtbare  und  fühlbare  Rauhigkeiten  haben. 
Die  Festigkeit  wächst,  die  Dehnung  nimmt  ab,  bis 
bei  etwa  60  kg  Festigkeit  noch  20  v.  H.  Dehnung  zu 
beobachten  ist  Danach  wächst  die  Festigkeit  bei  guten 
Bn>ozen  in  Draht  bis  zn  0,5  mm  Durchmesser  etwa  auf 
120  kg,  während  die  Dehnung  anf  nahezu  0  herabsinkt. 

Ähnlich  verhält  sich  die  Sache  beim  Gußeisen. 
Asch  hier  haben  wir  mit  ejner  zu  Kristallen  er- 
tUrrenden  Masse  zu  tun ;  der  Übergang  der  sichtbaren 
Kn»talle  in  die  scheinbar  amorphe  Grundmasse  ist 
hiafig  in  Sauglöchern  zu  sehen.  Phosphorreiche  eng- 
lische Eisen  zeigen  hier  erbsengroße  Bündel  kleiner 
Kristalle,  die  ähnlieh  den  „Hyazinthen  vonCompostella" 
ziHammenliegen ;  edlere  Eisenmarken  bilden  in  Drusen 
Ü«  bekannten  „Tannenbäumchen".  Kommt  nun  bei 
»irsainer  Erstarrung  zu  dieser  Kristallbildung,  daß 
»eh  der  Kohlenstoff  als  Graphit  ausscheidet  und  sich 
i*when  die  Flächen  von  Kristallen  lagert,  so  ent- 
erben kleine  Partien  im  Eisen,  welche  gar  keine 
Verbindung  miteinander  haben.  Daher  ist  das  grob- 
körnige  Eisen  von  geringerer  Festigkeit  als  das  fein- 
körsige,  wie  der  feinkörnige  Bronzedraht  fester  ist 
*h  der  gröber  gekörnte,  nur  gewalzte  Bronzestab, 
*kr  gar  als  der  Bronze-Roli^ut'»Rtab ,  wenn  schon 
»11«  drei  gleichzeitig  ans  demselben  Tiegel  gegossen 
"ien  sind. 

Wie  nun   bei  der  Bronze  langsames  Erstarren 
Kristalle  bildet  als  schnelles,  so  trifft  dasselbe 


beim  Gußeisen  zu.  Es  erinnert  diese  Erscheinung  an 
den  bekannten  Versuch  aus  der  Zeit  des  ersten  Schul- 
unterrichtes in  der  Mineralogie:  ein  Alaun-Kristall 
wird  um  so  größer,  je  langsamer  man  ihn  sich  ent- 
wickeln läßt.  Naturgemäß  erstarrt  ein  dicker  Guß- 
eisenkörper langsamer  als  ein  dünner;  er  wird  infolge- 
dessen  gröbere  Kristalle  zeigen  als  ein  dünnerer 
Körper,  wenn  schon  gleichzeitig  aus  gleichem  Ma- 
terial gegossen.  So  würde  ein  mittelmäßiges  Ma- 
schinen-Gußeisen (von  der  Zusammensetzung  2,8  v.H.Si; 
0.08  8;  0,7  Mn;  0,6  P)  schätzungsweise  in  der  Mitte 
eines 


400  mm  Wandstärke  4     bis  5  mm  Kristallgröße 
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Mit  dieser  Korngröße  ändert  sich  naturgemäß 
auch  die  Festigkeit  wenn  schon  nicht  in  demselben 
Verhältnis  wie  bei  den  Bronzen,  doch  immerhin 
ähnlich  und  der  Korngröße  entsprechend.  Man  kann 
danach  aus  derselben  Pfanne  ein  dickes  Stück 
gießen,  welches  wenig  Festigkeit  hat  vielleicht  im 
Innern  hobl  und  versogen  ist;  ferner  ein  mittelstarkes 
Stück,  das  allen  Anforderungen  genügt,  und  schließlich 
ein  ganz  schwaches,  das  weiß  und  zur  Bearbeitung  zu 
hart  wird,  vielleicht  schon  im  Sande  springt 

Die  Aufgabe  des  Eisengießers  ist  es  nun,  bezüglich 
der  Festigkeit  und  der  Abmessungen  für  jedes  Guß- 
stück ein  besonderes  Eisen  mit  möglichst  kleinem 
Korn  zu  mischen.  Über  die  Grenzen  dieser  Möglich- 
keit mit  Berücksichtigung  des  Schwindens,  des  Naeh- 
sinkens,  der  Schreckung  und  Sprödigkeit  ist  hier  nicht 
der  Platz  weiteres  auszuführen.  Im  Hinweis  auf  die 
Aufgabe,  das  Gußeisen  mit  Bezug  auf  seine  Festigkeits- 
prüfungen zu  besprechen,  führen  obige  Auslassungen 
zu  dem  Ergebnis,  daß  Normalprobestäbe  einer  einzigen 
Abmessung,  etwa  1000  X  30  X  30  mm,  wie  bislang 
gebräuchlich,  nnr  für  eine  ganz  beschränkte  Gruppe 
von  Gußstücken  annähernd  gleicher  Abmessungen  Wert 
haben  können.  Hat  z.  B.  ein  Werk  mit  dem  Gusse 
schwerer  Walzwerksständer  von  durchschnittlich  150mm 
Wandstärke  zu  rechnen  und  freut  es  sich  über  eine  Zug- 
festigkeit von  24  kg  im  Probestabe  von  30  X  30  mm,  so 
kommt  das  Gußstück  dagegen  vielleicht  nur  auf  12  bis 
15  kg.  So  ist  ferner  ein  Fall  bekannt  wo  die  Festigkeit 
deröOram  starken  Wand  eines  etwa  15  Jahre  im  Betrieb 
gewesenen  Zylinders  eines  Dampf- Akkumulators  aus 
guter  alter  Zeit  an  der  Innenwand  10,  in  der  Mitte  8, 
an  der  Außenwand  12  kg'qmm  Zugfestigkeit  zeigte; 
das  Korn  war  in  der  Mitte  ganz  grob,  z.T.  versogen; 
ein  aus  derselben  Pfanne  gegossener  Probestab  von 
30  X  30  mm  hätte  immerhin  auf  18  bis  20  kg  Zng- 
festigkeit  geschätzt  werden  können.  Wollte  man  nun 
gar  solchen  30  mm-Probestab  als  Maßstab  für  die 
Güte  einer  Hartwalzo  von  500  mm  gießen,  so  würde 
er  ganz  weiß  und  spröde  wie  Puddeleisen  sein  und 
durchaus  kein  Bild  von  dem  Material  in  der  Walze 
geben,  das  durch  langsames  Erstarren  ein  richtiges, 
feinkörniges  und  gut  zu  bearbeitendes  graues  Eisen  zeigt. 

Dunach  empfiehlt  es  sich,   zur  vergleichenden 
Wertschätzung    der   Eisenfestigkeiten  verschiedener 
Gießereien  vor  allem  auf  die  Ähnlichkeit  der  Pro- 
duktion Rücksicht  zu   nehmen  —  ganz  besonders 
I  bezüglich  der  Wandstärken.    Wie  verschieden  Korn 
|  und  Festigkeit  gleichen  Materials  sein  kann,  ist 
I  leicht  zu  sehen,  wenn  man  aus  einer  Pfanne  in  eine 
,  Form  gleichzeitig  verschiedene  Stäbe  gießt  von 
10  bis  150  mm  Stärke;  alle  werden,  wennschon  bei 
gleicher  Temperatur  gegossen,    untereinander  völlig 
verschieden  sein  in  Korngröße  und   in  Festigkeit* 
Hiernach  müßten  sich  Nonnal-Probestäbe  für  Gnß- 

♦  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1904  Heft  2  Seite  94. 
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eisen  von  10,  20,  30,  40,  (SO,  80,  100,  150  mm  Durch- 
messer gut  bewahren,  oder,  wie  von  anderer  Seite 
vorgeschlagen  wird,  von  25,  45.  70,  100  min  Durch- 
messer, je  nach  den  Wandstärken  des  Eisens,  für 
dessen  Wert  der  l'robestab  einen  Anhalt  geben  soll. 

Kür  Bruchproben  kommt  nun  neben  den  Quer- 
schnittsmaßen  der  Probestücke  noch  ihre  Auflager- 
Kntfernung  in  Betrueht.  Wie  bislang  der  Norraalstab 
von  30  >(  30  mm  bei  1000  mm  Anflagerweite  ge- 
brochen wurde,  so  empfiehlt  sich,  ein  festes  Verhältnis 
zwischen  Querschnitt  des  Stabes  und  seiner  Länge 
festzustellen.  Mit  Rücksicht  auf  die  gießtechnischen 
Schwierigkeiten  würde  eine  Auf la^er-Entfernuug  gleich 
dem  20 fachen  Querschnittsmali  angebracht  sein.  Im 
übrigen  kiinn  man  ohne  weiteres  dem  Vorschlag  eines 
Ausschlusses  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien 
zustimmen,  wonach  die  Stabe 

1.  mit  runden  Querschnitten, 

2.  steigend  in  getrockneten  Formen, 

3.  bei  gewöhnlicher  Gießtemperatur  zu  gießen  sind, 

4.  im  Sande  erkalten  sollen. 

Dagegen  ist  es  erstrebenswert,  sich  in  der  Praxis 
von  Zerreißversuchen  ganz  frei  zu  machen,  da  ein 
Stab  stets  an  der  Stelle  zerreiben  muH,  wo  er  am 
allersrhwächsten  ist,  sei  es  durch  kleinste  (iußfehler, 
durch  eine  Luftblase,  durch  kleinste  Versaugung  in 
der  Nahe  des  Gießkopfes,  oder,  was  das  Wichtigste 
ist,  durch  die  eingangs  erwähnten  zufälligen  Quer- 
lagerungcn  größerer  Kristallflächen.  Bei  Biegeprohen 
wird  dagegen  der  Bruch  nahe  der  Mitte  stattfinden, 
unbekümmert  darum,  wo  sich  in  der  ganzen  Aus- 
dehnung des  Stabes  die  erwähnten,  beim  Gießen  nicht 
vermeidlichen  Zufälligkeiten  eingestellt  haben  mögen; 
es  ist  sehr  unwahrscheinlich,  dal)  sich  diese  schwächste 
Stelle  zufällig  gerade  im  Angriffspunkte  der  Last 
finden  sollte.  Ein  sehr  wichtiger  Faktor  bei  Be- 
urteilung des  Gußeisens,  seine  Elastizität,  läßt  sieh 
bei  Biegeproben  sehr  gut,  bei  Zerreißproben  gar 
nicht  feststellen,  mindestens  nicht  bei  den  in  der 
Praxis  brauchbaren  Maschineu.  Bei  einem  Stabe  von 
600  X  30  X  30  mm  läßt  sich  eine  meßbare  elastische 
Durchbiegung  von  etwa  15  mm  beobachten  und  etwa 
eine  bleibende  Durchbiegung  von  4  mm;  wogegen 
sich  bei  einem  Zerreißstabe  halber  Länge  —  auf  größere 
Länge  sind  die  Zerreißmaschinen  meist  nicht  ge- 
baut eine  für  praktischen  Betrieb  nicht  meßbare 
Dehnung  zeigen  würde.  Abgesehen  von  der  Unsicher- 
heit der  Ergebnisse  spricht  gegen  die  Zerreißproben 
dei  größere  Aufwand  an  Zeit  für  lie  Proben  und  an 
Geld  für  die  Herstellung  der  Probestäbe. 

Dagegen  ist  es  hervorragend  wichtig,  die  Festig- 
keit des  Gußeisens  gegen  Stoß  zu  bestimmen,  und  mit 
Spannung  sehen  wir  den  Erfolgen  des  Rudeloffschen 
Pendelhammers  enf «regen,  der  den  Widerstand  eines 
tiußstabes  gegen  seitliehen  Sehlag  mißt,  während  man 
beim  alten  Fallhammer  nie  sieber  war,  wieviel 
Widerstand  der  gebrochene  Stab  dem  Fallbaren  ge- 
leistet hatte.  Ein  solcher  Pendelhammer  zum  Ge- 
brauch in  der  Praxis  ist  im  Auftrage  der  König). 
Mechanisch -Technischen  Versuchsanstalt  zu  Lichter- 
felde bei  der  Maschinenfabrik  von  E.  Becker  in  Berlin- 
Keinickendorf  in  Arbeit. 

Da  es  beim  Gußeisen  vielfach  weniger  auf  seine 
Festigkeit  nnd  Zähigkeit  ankommt  als  vielmehr  auf 
Härte  oder  Weichheit  bei  dichtem  Oefiige,  so  hat  man 
mit  Erfolg  zu  täglichen,  schnellen  Hurtebestimmungen 
Bohrmaschinen  benutzt.  Ludw.  Loewe  &  V.u.,  Berlin, 
fertigen  solche  von  oben  bohrend;  besser  sind  von 
unten  nach  oben  bohrende,  bei  denen  der  Bohrer  nicht 
durch  festsitzende  Späne  gehemmt  werden  kann.  Diese 
Maschinen  geben  selbständig  auf  Diagrammen  die  Um- 
laufszabl  des  Bohrers  und  die  Tiefe  der  Bohrung  an, 
so  daß  man  im  Vergleich  mit  einer  Bohrkurve  von 
vorrätigem   Normaleisen,  je  nachdem  die  Kurve  des 


Probestabes  steiler  oder  flacher  verläuft,  größere 
Härte  oder  Weichheit  bestimmen  kann.  Die  Härte 
des  Normaleisens  wird  hierbei  zu  100  angenommen. 
Eine  andere  Prüfung  auf  Härte  verdient  hier  Er- 
wähnung, obgleich  sie  nur  beschränkt  Anwendung 
finden  kann.  Wie  vorher  bemerkt,  ist  das  Gußeisen 
bei  schnellerer  Erkaltung  feinkörniger  und  fetter  als 
bei  langsamem  Erstarren;  also  sind  die  äußeren 
Schichten  jedes  Gußstückes  feinkörniger  und  härter 
,  als  die  inneren  Schichten.  Aus  diesem  Grunde  haben 
Kugeldruckproben  und  Diamantritzproben  für  Gußeisen 
nur  Wert,  wenn  es  darauf  ankommt,  die  Hart«  der 
'  Oberflächen  kennen  zu  lernen.  Dagegen  zeigt  die  Bohr- 
probe die  Härte  in  jeder  Schicht  des  Probestückes. 
Wie  nun  Eisen  gleicher  chemischer  Beschaffenheit, 
'  d.  h.  von  gleichen  Bestandteilen,  verschiedenes  Korn 
und  damit  verschiedene  Härte  und  Festigkeit  zeigt, 
je  nach  seinen  verschiedenen  Wandstärken,  ie  nach- 
dem es  schnell  oder  langsam  erstarrt,  je  nachdem  es 
viel  oder  wenig  Graphit  ausscheidet;  so  deutet  im 
entgegengesetzten  Falle  bei  gleichen  Wandstärken 
eine  ungleiche  Härte  und  Festigkeit  auf  un- 
gleiche Bestandteile  des  Eisens  hin. 

Aufgabe  der  Gießerei  ist  es  nun,  für  bestimmte 
Wandstärken  und  für  bestimmte  Zwecke  da«  geeignete 
Robeisen  so  zu  Betzen,  daß  Korn  und  Festigkeit  den 
Anforderungen  entsprechen.     Glücklicherweise  ist  in 
den  letzten  Jahrzehnten  die  Gießerei  von  den  empiri- 
schen Rezepten  geheimnisvoller  Formenneister  befreit 
worden,   für  die  es  nur  Marke  Nr.  I  und  Marke 
Nr.  III  gab  und  die  des  guten 8  Glaubens  waren,  ihr 
Nr.  I- Eisen  bleibe  unveränderlich,  ihr  englisch  Nr.  III 
sei   immer  das  gleiche   und   auch    die  Extramarke 
„Eisenkönigshütte"  bliebe  jahraus  jahrein  gleichmaßig 
wie  der  stolze  Name.    Wie  es  im  allgemeinen  fest- 
steht, daß  unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  schwache 
Stücke  viel  Si  brauchen,  dicke  Stücke  wenig,  um  für 
beide  die  richtige  Körnung  zu  erhalten,  so  ist  bei  der 
'  Gattierung  dafür  zu  sorgen,  daß  für  jede  Art  von 
Gußteilen  die  hierzu  nötigen  Bestandteile  in  den  Ofen 
kommen,  vorzüglich  Silizium.    Dagegen  ist  es  nicht 
angängig,  aus  dem  Si  Oehalt  allein  oder  aus  der  vor- 
handenen   Beimengung   irgend  eines  andern  Stoffes 
allein  mit  Sicherheit  Schlüsse  auf  die  mechanische 
Beschaffenheit  des   Eisens  zu  ziehen.    Die  vielfach, 
besonders   von   amerikanischen   Fachgenossen,  ange- 
(  schnittene  Frage,  ob  es  nicht  ratsam  sei,  die  chemische 
1  Analyse  zum  Maßstabe  der  Wertsehätzung  von  Guß- 
stürken heranzuziehen,  ist  wohl  daran  gescheitert,  daß 
der  Stotte  zu  viele  sind,  die  wir  als  Beimengungen 
des  Gußeisens  kennen,  und  die  schon  in  geringen 
:  Spuren  wesentlichen  Einfluß  auf  das  Eisen  üben.  Es 
'  kommt  aber  bei  der  mechanisch-technischen  Ver- 
<  Wendung  von  Gußeisen  nur  auf  seine  mechanischen 
,  Eigenschaften  an.    So  bleibt  die  chemische  Zu- 
'  sauiineusetzung  des  Eisens  im  allgemeinen  nur  von 
|  Interesse  für  den  Gießer,  während  es  dem  Abnehmer 
i  gleichgültig  Bein  kann,  woraus  das  gelieferte  Kisen 
besteht        wenn  es  nur  seinem  Zweck  entspricht. 
;  Ob  dieses  der  Fall  ist,  wird  bei  seiner  Verwendung 
als  Konstruktionsteil,  sei  es  im  Hochbau   oder  im 
Maschinenbau,  durch   m  e  c  h  a  n  i  s  c  h  -  technische  Ver- 
suche festzustellen  sein,  durch  Proben  auf  Biegung. 
Bruch,   Härte,   Dehnung,   Druck,   Sprödigkeit,  unter 
Umständen  auch  auf  Zerreißung,  und  gebotenen  fall* 
auch  unter  verschiedenen  Temperaturen. 

Sollen  chemisch-technische  Eigenschaften  in 
,  Betracht  gezogen  werden,  z.  B.  Haltbarkeit  gegen 
Säuren  und  desgleichen,  so  ist  es  nicht  ausgeschlossen, 
daß  geringe  Beimengungen  fremder  Bestandteile  schon 
beachtenswerte  Eigenschaften  zeitigen  Dieses  Kapital 
ist  bisher  wenig  erschlossen:  jedoch  ist  anzunehmen, 
daß  der  dichte  Guß  der  Säure  und  den  Alkalien 
besser  widersteht  als  der  lockere,  so  daß  auch  hier 
,  eine  Rückkehr  zu  mechanischen  Prüfungen,  die  viel- 
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leicht  auf  Dichtigkeit  auszudehnen  sind,  genügen  würde. 
Es  »rare  sehr  dankenswert,  wenn  Gießer,  welche  in 
dieser  Richtung  Gelegenheit  zu  Beobachtungen  haben, 
ihre  Erfahrungen  veröffentlichen  würden. 

Die  Fremdstoffe,  welche  im  Gußeisen  bisher  fast 
ausschließlich  die  Beachtung  der  Gießer  gefunden 
haben,  sind  C,  Si,  S,  Mn  und  P.  Diese  Stoffe  treten 
in  verschiedenen  Gießereieisen  und  in  den  dem  Guß- 
eisen  hier  und  da  für  besondere  Zwecke  zugesetzten 
Spiegeleisen  und  Paddeleisen  in  recht  verschiedenen 
Mengen  auf,  etwa 

C  mit  2,5    bis  4,5  v.  IL 

Si    „  0,15   „    6,0  „  „ 

S    „  Spur  „    0,1   „  „ 

Mn    „  0,50   _    G,0  „ 

P    „  0,15  „    2,0  „  „ 

Wollte  man  hiernach  im  fertigen  Gusse  bestimmte 
Grenzwerte  für  einzelne  Bestandteile  fordern,  so  wäre 
damit  für  die  mechanischen  Eigenschaften  nichts 
gesichert,  da  gebotenenfalls  die  schlechten  Wirkungen 
des  eioen  Elementes  durch  die  Gegenwart  eines  an- 
dere verringert  oder  aufgehoben  werden  können.  Die 
Zahl  der  Variationen  ist  bei  obigen  5  Elementen  so 
eroß,  —  manchmal  treten  noch  andere  wie  As  und  Ti 
üinxa  — ,  daß  die  veröffentlichten  Analysen  über 
«cht  gut  befundene  Güsse  in  weiten  Grenzen  schwan- 
ken, und  daß  keine  Sicherheit  geboten  wird,  wenn 
dieses  oder  jenes  Element  allein  in  den  Vordergrund 
restellt  wird.  Ein  an  einem  Ort  gegossenes  Eisen 
mit  hervorragend  guten  Eigenschaften  ist  schwerlich 
an  einem  andern  Platze  in  ganz  gleicher  Zusammen- 
setzung zn  erhlasen;  da  man  nirht  die  verschiedenen 
Eisemnarken,  welche  zur  Nachbildung  des  Musters 
notwendig  wären,  sämtlich  zur  Verfügung  hat  oder 
uch  aus  ökonomischen  Rücksichten  nicht  verschaffen 
kann.  Rechnet  man  einen  vorschriftlichen  Gehalt  an 
Si  genau  nach,  so  wäre  ea  ein  Zufall,  wenn  zugleich 
3,  Mn,  P  sich  aus  vorhandenen  Eisemnarken  in 
Reicher  Menge  einstellten  wie  bei  dem  Mustereisen. 
Ganz  besonders  aber  ist  zu  berücksichtigen,  daß  die 
Hochofenwerke  selber  nur  in  gewissen  Grenzen  für 
die  Zosammensetzung  ihres  Eisens  Gewähr  leisten 
können,  da  nur  in  seltenen  Fällen  mehrere  Abstiche 
hintereinander  ganz  gleich  sind.  Hier  hilft  dem 
Qießer  einzig  und  allein  das  Analysieren  jedes  ein- 
lebenden Waggons  und  danach  die  Verrechnung  der 
» «tätlichsten  Gehalte  des  Rohstoffes,  unter  Verzicht 
uf  Genauigkeit  bei  den  Elementen  von  untergeord- 
neter Bedeutung,  aber  natürlich  unter  Berücksichtigung 
ler  Veränderungen  des  Eisens  beim  Schmelzen.  Auch 
der  letztere  Vorsang  hat  großen  Einfluß  anf  das 
Eisen  and  ist  abhängig  von  der  Art  der  gebrauchten 
Kokse  und  von  der  Menge  des  angeführten  Windes. 

8o  stehen  wir  mit  den  Forschnngen  auf  dem 
Gebiete  der  Gußeisenmischungen  und  der  Prüfungen 
des  Gußeisens  noch  vor  einem  wenig  bebauten  Felde, 
»eunschon«  auch  hier  die  letzten  25  Jahre  manchen 
»ertvollen  Fortschritt  gebracht  haben.  Freilich  ist 
dem  Gußeisen  viel  von  seinen  Verwendungsgebieten 
«tzögen  worden;  im  Hochbau  hat  es  fast  ganz  dem 
Walzeisen,  im  Maschinenbau  schon  vielfach  dem  Stahl- 
es« weichen  müssen ;  doch  bleibt  ihm  noch  immer 
B*anj  genug,  sich  zu  bewähren,  zumal  wenn  es  in 
«iner  Güte  durch  fleißige  wissenschaftliche  Forschung 
md  durch  sorgsamste  praktische  Arbeit  weiter  ge- 
fordert wird." 

In  der  Diskussion  macht  Hr.  Kie Melbach 
dtrauf  aufmerksam,  daß  die  bisher  üblichen  Prä- 
range«  nicht  ausreichen,  um  die  Festigkeits-  und 
''^erdgeuschaften  von  Gußstücken,  welche  bei  höheren 
Temperaturen  zu  arbeiten  haben,  z.  B.  bei  überhitztem 
Dampf,  zu  ermitteln. 

Hr.  Heyn  and  Hr.  Rieppel  heben  hervor,  dali 
«  bei  der  Beanspruchung  des  Gußeisens  mit  höherer 


Temperatur  außerordentlich  auf  die  Formgebung  der 
Gußstücke  unkommt,  weil  davon  die  Spannungen  ab- 
hängen, die  in  den  Gußstücken  durch  die  Wärme  ent- 
stehen. — 

her  Ausschuß  für  die  Regelung  der  einheitlichen 
Bezeichnung  von  Eisen  nnd  Stahl  hat  am  4.  Sep- 
tember 1903  eine  Sitzung  abgehalten,  über  welche 
folgendes  mitgeteilt  sei :  Gegen  die  Einteilung  des 
technisch  verwertbaren  Eisens  in  „Roheisen"  und 
„sebmiedbnreg  Eisen"  wurde  nichts  eingewendet.  Die 
Behand'ung  der  Abteilung  „Roheisen"  wurde  vor- 
läufig ausgesetzt  nnd  die  Einteilung  des  schmiedbaren 
Eisens  in  „Flulieisen"  und  „Schwei ßeisen"  ohne 
Widerspruch  gutgeheißen.  Geheimrat  We  d  d  i  ng  em- 
pfahl, ttußstanl  und  Schweißstahl  als  Unterabteilungen 
von  Flulieisen  und  Schweiüciscn  mit  besonderen,  noch 
näher  zu  erläuternden  Eigenschaften  zu  bezeichnen, 
während  das  preußische  Arbeitsministerium  für  das 
„schmiedbare  Eisen"  von  vornherein  4  Unterabteilungen 
gemacht  hat:  Flußeisen.  Flußstahl,  Schweißeisen, 
Schweißstahl.  Wedding  schildert  ferner  das  Ver- 
halten der  Engländer  und  Amerikaner  in  dieser  Frage 
sowie  deren  Gründe.  Er  geht  dann  auf  die  bisher 
autgestellten  Erklärungen  des  Begriffes  „Stahl"  ein 
und  erläutert  die  Grundlage  (Härtbarkeit,  chemische 
Zusammensetzung,  Festigkeit  usw.),  von  denen  diese 
Erklärungen  ausgehen.  Nach  einer  kleinen  Diskussion, 
an  welcher  sich  die  HH.  Brauns,  Rieppel,  Heyn, 
Spannagel,  Haack  und  Otto  beteiligten,  wurde  die 
Nomenklatur  des  Ministers  mit  großer  Mehrheit  an- 
genommen. • 

Als  Grundlage  für  die  Unterscheidaug  von  Fluß- 
eisen und  Stahl  wurde  einstimmig  die  Festigkeitsprobe 
als  maßgebend  anerkannt.  Es  wurde  ferner  beschlossen, 
da»  die  aufzustellende  Grenzzahl  für  das  Material  in 
ausgeglühtem  Znstand  gilt,  nnd  zwar  empfahl  Geheim- 
rat  Martens,  dali  Für  das  Ausglühen  die  schon 
früher  vom  Verband  aufgestellten  Vorschriften  malt- 
gehend  sein  sollen.  Als  Grenzzahl  zwischen  Flußstahl 
und  Flußeisen  wurden  50  kg,  zwischen  Schweißeisen 
und  Schweißstabl  42  kg  festgestellt. 


Österr.  Ingenieur-  und  Architekten- 
Verein. 


Die  Handels-  und  Gewerbekammer  in  Innsbruck 
richtete  im  September  1902  an  den  Osterr.  Ingenieur- 
und  Architekten  -  Verein  das  Ersuchen ,  der  Rammer 
ein  Gutachten  über  die 

Haltbarkeit  der  gußeisernen  RÖbren  nnd  der 
MannesmannrOiiren 

und  über  die  sonstigen  gegenseitigen  Vorzüge  und 
Nachteile  derselben,  namentlich  bei  Verwendungen  zu 
Wasserleitungen  in  Gebirgsgegenden,  zukommen  zu 
lassen.  Dieses  Gutachten  wurde  auf  Veranlassung  des 
VereinB  von  Baurat  ,1.  Hütter,  Vorstand  der  Ah 
teilung  für  Wasserleitungen  im  Wiener  Stadtbauamt, 
abgegeben.  In  demselben  wird  einleitend  darauf  hin- 
gewiesen, daß  Gnßröhren  schon  seit  vielen  Jahrzehnten 
für  Wasserleitangen  verwendet  werden  und  in  Wien 
bei  der  sogenannten  herzoglich  alhertinischen  Wasser- 
leitung, welche  im  Jahre  1805  mit  105  mm  Durch- 


messer verlegt  wurde,  heute  noch  in  einer  Läng*, 
mehreren  Kilometern  im  Betriebe  stehen,  womit  ein 
nahezu  hundertjähriger  Bestand  erwiesen  iBt.  Der 
Berichterstatter  erkennt  ferner  an,  daß  t>ich  die  Fabri- 
kation der  gußeisernen  Röhren  in  den  letzten  drei 
Dezennien  durch  Einführung  des  stehenden  Gusses 
mit  der  Muffe  nach  abwärts  und  Wegfallen  der  „Naht* 
bedeutend  vervollkommnet  hat.  Endlich  wird  noch 
auf  das  Rohrnetz  der  Wiener  Hnchqnellcnlcitnng  ver- 
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190   Stahl  und  Eisen. 


Berichte  über  Vtrtammlungt»  aus  Fachvereine*. 


24.  Jahrg.  Nr.  3. 


wiesen,  welches,  auf  eine  Gesamtlänge  von  derzeit 
813  km,  fast  durchwegs  ans  gußeisernen  Röhren  von 
2  bis  3  m  Bau  länge  und  55  bis  950  mm  Durchmesser 
besteht  and  im  ganzen  befriedigende  Ergebnisse  ge- 
liefert hat. 

Dennoch  spricht  sich  der  Bericht  im  großen  and 
ganzen  zugunsten  der  Mannesmannröhren  aus,  denen 
er  folgende  Vorzüge  nachrühmt:  Sie  besitzen  eine 
hohe  Elastizität  un u  Festigkeit,  weswegen  sie  besonders 
bei  Verlegung  anf  Brücken  Verwendung  gefanden 
haben.  Durch  ihre  bedeutende  Bauläng«  von  7  m  nnd 
darüber  reduziert  sich  die  Herstellung  der  Dichtungen 
um  die  Hälfte  bis  zwei  Drittel  gegenüber  den  Guß- 
rohren ;  weitere  Vorteile  werden  in  bezug  auf  Sicher- 
heit erzielt  durch  die  Vornahme  der  Röhrenerprobung 
bis  zu  50  Atmosphären,  durch  die  Möglichkeit  der 
Robrbiegung  in  kaltem  Zustande  nnd  auf  der  Bau- 
stelle;  nicht  minder  fällt  die  Tatsache  ins  Gewicht, 
daß  Rohrbrüche  infolge  des  Transportes  oder  beim 
Auf-  und  Abladen  bei  Schmiedeisenröhren  niemals 
beobachtet  wurden.  Diese  Umstände  sind  auch  bei 
Verlegungen  der  Schmiedeisenröhren  in  Gebirgsgegen- 
den, bei  Rutschnngen  im  Terrain,  seitlich  eintretenden 
Verschiebungen,  hei  wechselndem  Untergrunde  sowie 
bei  angeschüttetem  Terrain  von  besonderer  Bedeutung, 
da  in  solchen  Fällen  bei  Gnßröhren  der  mangelnden 
Elastizität  halber  Muffenrisse  entstehen,  die  oft  erst 
beim  Füllen  der  Leitungen  wahrgenommen  werden. 
Durch  die  Bekleidung  der  Außenfläche  der  Röhren 
mit  in  Teer  getränkten  Jutestreifen  erweisen  sich  die- 
selben gegen  die  im  Boden  vorkommenden  zersetzenden 
Bestandteile  widerstandsfähig  und  gegen  Bildung  von 
Rostansatz  gesichert.  Wenn  sich  derzeit  die  Gemeinde 
Wien  daranf  beschränkt,  Mannesmannröhren  nur  in 
Fällen  za  verwenden,  wo  angeschüttetes  Terrain,  Er- 
schütterungen des  Untergrundes  usw.  eine  erhöhte 
Betriebssicherheit  erfordern,  so  sind  die  Gründe,  nach 
Hütters  Bericht,  darin  zu  suchen,  daß  die  Herstellung 
der  Schmiedeisenröhren  erst  bis  etwa  900  mm  fabriks- 
mäßig betrieben  wird,  während  Gußeisenröhren  bis 
zu  1  m  lichtem  Durchmesser  und  darüber  jederzeit 
anstandslos  geliefert  werden,  daß  ferner  die  Anbohrung 
von  Schmiedeisenröhren  für  Abzweigleitungen  eine 
andere  Behandlung  erfordert,  endlich  in  dorn  Umstände, 
daß  Mannesmannröhren,  nach  dem  deutschen  Normale 
hergestellt,  in  Gußrohrleitungen  nach  dem  Normale 
der  Hochquellenleitung  nicht  gut  eingeschaltet  werden 
können,  ohne  die  Einheitlichkeit  der  Anlage  und  die 
gleichmäßige  Sicherheit  des  Betriebes  za  gefährden. 

Das  Hüttersche  Gutachten,  aus  dem  hier  nur  die 
wichtigsten  Punkte  hervorgehoben  sind,  wurde  in  den 
Fachgruppen  der  Berg-  und  Hüttenmänner  und  der 
Bau-  und  Eisenbahn  •  Ingenieure  eingehend  beraten. 
Die  erstere  Fachgruppe  schloß  sich  dem  Gutachten  im 
wesentlichen  an,  während  die  letztere  in  ihren  Ver- 
sammlungen am  11.  Dezember  1902  uud  am  2ti.  März  1903 
eine  Diskussion  abhielt,  aus  der  wir  nach  der  „Zeitschr. 
des  Österr.  Ing.-  und  Architekten-Vereins"  vom  18.  u. 
25.  Dezember  1908  auszüglich  folgendes  wiedergeben. 

Nachdem  Direktor  Lemmes  (der  Mannesmann- 
röhrenwerke  in  Komotau)  einige  erläuternde  Bemer- 
kungen über  die  Herstellung  der  Röhren  gemacht  hatte, 
nahm  Oberbaurat  Oelwein  das  Wort.  Er  führte  aus, 
daß  nach  den  gemachten  Erfahrungen  Uußeisenröhren 
widerstandsfähiger  gegen  Kost  sind  als  Schmied- 
Walz-  und  Scliweißeisenröhren.  Ob  die  von  der 
Firma  Mannesmann  angewandten  Umhüllungen  ihren 
Zweck,  die  Rohren  dauernd  vor  Rost  zu  schützen, 
erreichen  werden,  ist  eine  Frage,  die  erst  in  der  Zu- 
kunft entschieden  werden  kann.  Jn  Übereinstimmung 
mit  Hütters  bezeichnet  Oelwein  es  als  einen  großen 
Vorzug  der  Mannesmannröhren,  daß  sie  elastischer 
sind  als  die  Uußeisenröhren  und  daher  selbst  unter 
schlechteren  Bodenverhältnissen  nicht  brechen  werden 
(ein  Vorzug,  der  auch  von  den  nachfolgenden  Rednern 


anerkannt  wurde).  Die  Preise  für  beide  Röhrenarten 
sind  bei  kleineren  Abmessungen  ziemlich  gleich;  bei 
größeren  Durchmessern  (250  bis  900  mm)  dagegen 
stellen  sich  die  Mannesmannröhren,  wenigstens  soweit 
normaler  Druck  (6  bis  7  Atm.)  in  Frage  kommt,  teurer. 
Bei  hohem  Druck  (12  bis  15  Atm.)  würden  allerdings 
die  großen  Vorteile  der  Mannesmannröhren  auch  in 
den  Kosten  überwiegen. 

Oberingenieur  Müller  hat  die  Erfahrung  gemacht, 
daß  Bich  die  Kosten  der  Verlegung  der  Mannesmann- 
röhren samt  den  Transportkosten  an  Ort  und  Stelle  zu  den 
Kosten  der  Verlegung  von  Gußeisenröhren  etwa  wie 
1 : 1,8  verhalten.  In  bezug  auf  die  (von  Hütter  er- 
wähnte) Anbohrung  der  Röhren  seien  früher  Fehler 
gemacht  worden,  die  aber  vermieden  werden  könnten. 
Redner  gab  alsdann  eine  Beschreibung  des  beim  An- 
bohren üblichen  Verfahrens  und  führte  schließlich 
einen  Fall  an,  in  dem  ein  mit  Jute  überzogenes  Rohr 
bereits  10  Jahre  überdauert  hatte  und  in  gutem  Zu- 
stand geblieben  war.  Er  glaubt  daher,  daß  sich  eine 
wesentliche  Differenz  in  der  Dauerhaftigkeit  derselben 
im  Vergleich  za  den  Gußröhren  nicht  ergeben  werde. 

Direktor  v.  Lichtenfels  rügte  die  von  Direktor 
Lemmes  gebrauchte  Bezeichnung  „Gußstahl"  in  bezug 
auf  das  Material  der  Mannesmannröhren.  Dasselbe 
sei  als  Martinflußeisen  zu  bezeichnen.  Bei  der  Material- 
ausschreibung  für  Lieferungen  würden  die  Qualitäts- 
ziffern  mit  etwa  40  kg/qmm  Zugfestigkeit  nnd  26  °/o 
Dehnung  festgesetzt,  dies  seien  Ziffern  für  Schmied- 
eisen, nicht  für  Stahl. 

Hierauf  teilte  Direktor  Lemmes  in  Beantwortung 
einer  Anfrage  mit,  daß  die  Mannesmann  werke,  nm  die 
Einheitlichkeit  der  Leitungen  zu  wahren,  auch  Fasson- 
stücke aus  demselben  Material  wie  die  Röhren  liefern, 
und  gab  einige  Erklärungen  über  die  Art  und  Weise, 
in  welcher  dieselben  in  die  Leitung  eingebaut  würden. 
Zu  demselben  Gegenstand  sprach  Ingenieur  Ott,  der 
seine  Erfahrungen  dahin  zusammenfaßte,  daß  in  allen 
Gegenden,  in  welchen  Bergbau  getrieben  wird,  nnd  in 
allen  Gebirgsgegenden,  in  welchen  man  mit  Steigungen 
und  daher  mit  hohem  Druck  in  der  Leitung  zu  tun 
hat,  ausschließlich  nnr  Mannesmannröhren  zur  Ver- 
wendung gelangen  sollten. 

Baurat  Schneider  verwies  auf  eine  in  der 
„Deutschen  Bauzeitung"  1897  veröffentlichte  Auskunft 
von  C.  Borchardt,  Direktor  der  städtischen  Gas- 
und  Wasserwerke  in  Remscheid,  laut  welcher  man 
dort  mit  den  Mannesmannmuffenröhren  sehr  gute  Er- 
fahrungen gemacht  habe.  Bezüglich  der  befürchteten 
Rostbildung  hätten  die  Versuche  ergehen,  daß  durch 
den  heiß  aufgebrachten  Asphaltlack  und  die  dann 
erfolgte  Umwicklung  mit  teerdnrehtränkter  Jute  ein 
durchaus  solider  Schutz  gegen  jegliche  Rostbildung 
erzielt  sei.  Aus  seinen  eigenen  Erfahrungen  fügte 
Redner  bei,  daß  er  Mannesmannröhren  bei  nicht  ver- 
läßlichem Boden  erfolgreich  verwendet  habe.  Dagegen 
habe  er  bezüglich  der  Verwendung  von  Mannesmann- 
röhren in  ganzen  städtischen  Rohrnetzen  noch  Be- 
denken, da  ihm  die  Anbohrung  dieser  Röhren  behufs 
Anlegung  von  Abzweigleitungen  gegenüber  der  jetzigen 
Art  der  Anbohrung  von  Gußeisenröhren  umständlich 
erscheine. 

Auf  die  Ausführungen  von  Baurat  Schneider 
erwiderte  Oberingenieur  Müller,  daß  die  Anbohrung 
der  Mannesmannröhren  in  l'/t  Minuten  geschehen 
könne ;  auch  das  Einsetzen  der  Fassonstücke  sei  nicht 
schwer.  Hierauf  berichtete  Oberingen iettr  Ziege  1- 
heim  über  eine  von  ihm  beobachtete  Zerstörung  von 
Schmiedeisen-  und  Gußeisenröhren,  während  die  ein- 
gebauten Mannesmannröhren  mehrere  Jahre  tadellos 
erhalten  blieben.  Hierbei  ist  aber  nicht  zu  vergessen, 
daß  die  verlegten  Schmiedeisenröhren  ungeschützt 
geblieben  waren ;  die  Gußeisenröhren  hatten  einen 
Asphaltüberzug,  die  Mannesmannröhren  waren  außen 
und  innen  getee 
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In  Übereinstimmung  mit  Direktor  von  Lichtenfei»  I 
vertrat  Zentraldirektor  Reyrowsky  die  Ansicht, 
daß  der  Name  „Gußstahl röhr14,  in  besag  auf  Mannes- 
mannrjhre  gebraucht,  ein  Euphemismus  sei.  Es  han- 
dele sieb  um  schmiedeiserne  Rohre,  wie  solche  auch  nach 
anderen  Verfahren,  z.  r>.  dem  Ehrhardtflehen,  gemacht 
Wörden.  Man  benutze  nur  Martinflußeisen  oder 
Bessemerflußeisen  weicher  Sorte,  da  nur  diese  Sorte 
lieh  so  weit  zerren  and  aasdehnen  lasse.  Hiergegen 
weitete  Direktor  Lern  mos  ein,  daß  die  Herstellung 
tob  Mannesmannröhren  nicht  an  ein  Material  von 
bestimmter  Harte  oder  Weichheit  gebunden  sei.  Man  | 
könne  Röhren  von  20  und  70  kg  Festigkeit  erzeugen. 

In  der  am  26.  März  abgehaltenen  Sitzung  machte 
Zentraldirektor  Günther  einige  interessante  Mit- 
teilungen über  das  Verhalten  von  Gußeisen  gegen 
Oxjdation  and  kommt  dabei  zu  dem  Schluß,  daß  die 
Gußrohren  anter  allen  Umständen  eine  Haltbarkeit 
besitzen,  wie  sie  kein  anderes  Eisen  aufweisen  könne. 
Dasjenige,  was  die  Haltbarkeit  der  Mannesmannröhren 
gewährleiste,  sei  der  Juteüberzug ;  das  sei  der  wundeste 
Punkt  der  Sache.  Wie  lange  die  Jute  halte,  wisse  | 
xan  nicht  Man  sage  5,  10,  30  und  50  Jahre.  Aber 
eine  Gemeinde,  die  eine  Wasserleitung  baue,  tue 
du  nicht  auf  5  oder  10  Jahre,  sondern  auf  Jahr- 
hunderte. 

Betriebsdirektor  Dr.  Kapaun  machte  darauf  auf- 
merksam, daß  die  Anwendung  von  Jute  die  Benutzung 
Ton  Mannesmannröhren  auch  bei  hohem  Druck  bedenk- 
lich erscheinen  lasse.  Bezüglich  der  Gußröhren  hob 
er  hervor,  daß  nach  seinen  Erfahrungen  bei  Guß- 
röhren mit  großem  Durchmesser  Risse  und  Blasen- 
bildungen auftreten,  so  daß  das  Gußeisenmaterial  für 
diesen  Zweck  ein  sehr  unsicheres  sei.  Es  folgte  hier-  [ 
saf  eine  Auseinandersetzung  zwischen  Direktor  Kapaun 
und  Zentraldirektor  Günther,  in  welcher  der  letztere 
die  Ansicht  aussprach,  daß  derartige  Schäden  bei 
Gußeisenröhren  allerdings  vorkommen,  aber  größten- 
teils auf  eine  anrichtige  Zusammenstellung  des  Mate- 
risis und  eine  falsche  Behandlung  der  Röhren  beim 
Abkühlen  zurückzufahren  seien. 

Zum  Schluß  entspann  sich  eine  nene  Diskussion 
über  den  Widerstand  der  beiden  Röhrenarten  gegen 
Host  und  die  Haltbarkeit  des  Oberzuges  der  Mannes- 
mannröhren, in  welcher  Direktor  Lemmes  und  Ingenieur 
Ott  zugunsten  der  Mannesmannröhren  und  Zentral- 
direktor Günther  zugunsten  der  Gußröhren  das  Wort 
ergriffen  und  beide  Parteien  auf  ihren  schon  früher 
«gesprochenen  Meinungen  verharrten. 

(Inzwischen  hat  auch  in  der  Januarsitzung  des 
Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbfleißes  eine  Dis- 
kussion über  die  gegenseitigen  Vorzüge  der  Schmied-  j 
eisen-   and  der  Gaßeisenröhren    stattgefunden,  auf 
welche  wir  noch  zurückkommen  werden.    Die  Rtd.) 


Deutscher  Arbeitgeberbund. 


Schon  lange  waren  in  der  deutschen  Industrie 
Stimmen  laut  geworden,  die  sich  dafür  aussprachen, 
daß  der  durch  die  Sozialdemokratie  organisierten 
Arbeiterschaft  gegenüber  auch  die  Arbeitgeber  einen 
Zusammenschluß  herbeiführen  müßten,  aus  reinem 
Selbsterhaltungstrieb,  nm  den  wachsenden  Ansprüchen 
der  Arbeiterschaft,  die  mit  der  Aufrechterhaltung  der 
Fsbrikdisziplin  nicht  mehr  vereinbar  sind,  einen  Damm 
-^eegenzusetxen.  Der  Crimmitschauer  Streik,  der 
«ch  als  reiner  Machtkampf  immer  mehr  herausgestellt 
hatte,  hat  sozusagen  dem  Fasse  den  Boden  ausge- 
schlagen; unter  dem  Drucke  dieses  Ereignisses  haben  j 
»ich  endlich  die  industriellen  Arbeitgeber  unter  Bei- 
»eitesetzuog  aller  trennenden  Gesichtspunkte  zusammen-  I 
gefunden.    Unter  Mitwirkung  des  Zentralverbandes  \ 


Deutscher  Industrieller  hatte  der  Vorsitzende  des 
sächsischen  Textilarbeitgeber-Verbandes,  Geh,  Kom- 
merzienrat  V oge  1 -Chemnitz,  zum  17.  Januar  nach 
Berlin  eine  Versammlung  einberufen,  der  Vertreter 
industrieller  Verbände  und  Firmen  aus  allen  Teilen 
Deutschlands  in  stattlicher  Zahl  gefolgt  waren.  In- 
sofern wird  der  17.  Januar  den  Beginn  einer  neuen 
Epoche  in  der  deutschen  Industrie  Bedeuten.  Mögen 
die  Verbände  in  wirtschaftlichen  Fragen  verschiedene 
Wege  gehen  und  abweichende  Ziele  verfolgen,  der 
Sozialdemokratie  und  ihrer  Gefolgschaft  wird,  wenn 
die  von  der  Versammlung  erhofften  Folgen  ein- 
treten werden,  die  gesamte  deutsche  industrielle 
Arbeitgeberschaft  wie  ein  Mann  in  Zukunft  gegen- 
überstehen. Als  Grundton,  der  die  Versammlung  be- 
herrschte, möchten  wir  den  Ausdruck  der  Über- 
zeugung bezeichnen,  daß  die  deutsche  Industrie  in 
der  Arbeiterfrage  alles  Heil  nur  von  sich  selbst  er- 
warten darf.  Die  maßgehenden  Stellen  im  Reiche 
lassen  sich  mehr  und  mehr  in  eine  Politik  drängen, 
die  angeblich  sozial  sein  soll,  die  aber  in  Wirklich- 
keit nur  die  Wünsche  der  Arbeiter  berücksichtigt,  die 
Arbeitgeber  aber  materiell  und  anch  in  ihrer  Autorität 
in  der  Fabrik  schädigt  und  dabei  ihren  Zweck,  die 
Verdrängung  der  Sozialdemokratie  durch  weitgehende 
Konzessionen  an  die  Arbeiter,  doch  verfehlt.  Im 
Gegenteil,  mit  den  Zugeständnissen  wachsen  die  An- 
sprüche der  Arbeiter,  und  die  steigende  Begehrlichkeit 
macht  sie  erst  recht  empfänglich  für  die  sozialdemo- 
kratischen Irrlehren.  Diese  Politik  findet  ihre  größte 
Unterstützung  und  Förderung  in  den  Kreisen  unver- 
antwortlicher Politiker,  die  vielleicht  von  den  besten 
Absichten  beseelt  sind,  in  ihrer  Unkenntnis  der 
praktischen  wirtschaftlichen  Verhältnisse  aber  mit 
ihren  Forderangen  weit  über  das  hinausschießen,  was 
die  deutsche  Industrie  bewilligen  und  tragen  kann. 
Sie  treiben  diese  Politik  besonders  ohne  Rücksicht 
auf  die  Konkurrenzfähigkeit  der  deutschen  Industrie 
gegenüber  der  fremden  Produktion,  der  infolge  der  in 
Deutschland  bestehenden  sozialen  Lasten  freiwillig  ein 
Vorsprung  auf  dem  Weltmarkte  gelassen  wird,  der 
kaum  wieder  einzuholen  ist.  Der  Grundsatz:  „Hilf 
dir  selbst"  muß  daher  in  Zukunft  das  Leitmotiv  für 
die  deutsche  Industrie  Bein;  der  erste  Schritt  zu  seiner 
Betätigung  ist  jetzt  getan  worden. 

Was  zu  der  Hoffnung  berechtigt,  daß  diesem 
ersten  Schritte  weitere  folgen  werden,  ist  die  be- 
geisterte, wir  möchten  beinahe  sagen^kampfesfreudige 
Stimmung,  die  in  der  Versammlung  am  17.  Januar 
herrschte.  Es  ging  ein  Zug  durch  die  Versammlung, 
der  an  die  großen  Zeiten  erinnerte,  in  denen  die 
deutsche  Industrie  unter  der  Führung  des  unvergeß- 
lichen Kanzlers  ihre  Kämpfe  um  den  Schutz  des 
inneren  Marktes  durchfocht.  Aus  jedem  Worte,  das 
zu  dem  CrimmitBchauer  Streik  gesprochen  wurde, 
klang  die  felsenfeste  Überzeugung  heraus:  „Hier  gibt 
es  kein  Zurück  mehr;  hier  muß  ausgehalten  werden 
bis  ans  bittere  Ende."  Jeder  Verband  ließ  durch 
seinen  Vertreter  erklären,  daß  die  erforderlichen 
Mittel  keine  Rolle  spielen  sollten,  und  daß  sich  zu 
ihrer  Aufbringung  alle  Arbeitgeber  als  solidarisch 
betrachteten.  Es  wurde  festgestellt,  daß  schon  jetzt 
die  Mittel  gesichert  sind,  um  den  Kampf  durchzuführen, 
er  möge  dauern,  so  lange  er  will. 

Die  Versammlung  war  mit  folgender  Tagesordnung 
einberufen: 

1.  Eine  Besprechung  eines  Planes  zu  einer  ein- 
heitlichen Aktion  in  der  Unterstützung  der  Crimmit- 
schauer Fabrikanten. 

Die  uns  von  einem  großen  Teilender  deutschen 
Arbeitgeberschaft  durch  reiche,  tatkräftige  Hilfe  be- 
wiesenen .Sympathien  sind  zum  Teil  von  auseinander 
gehenden  Wünschen  begleitet  gewesen,  so  daß  wir  eine 
Einigung  auf  einen  gemeinsamen  Unterstützangsplan, 
der  auch  einen  regelmäßigen  Fortgang  der  Beihilfe 
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und  eine  Kontrolle  ihrer  richtigen  Verwendung  be- 
rücksichtigt, herbeiführen  möchten. 

±  Der  Streik   in  Crimmitschau    läßt    die  Not- 
wendigkeit de«  Zusammenschlusses  aller  Arbeitgeber 
der  deutscheu   Industrie   in   einen   großen  Verband 
dringend  erscheinen.    Wir  möchten  mit  Ihnen  über 
die  Errichtung  eines  solchen  Arbeitgeber- Verbandes 
beraten,  der,  von  einfachen,  groben  Gesichtspunkten  ; 
ausgehend,    die    gesamte    deutsche    Industrie  land- 
schaftlich, nach  ihren  Zweigen  geordnet,  umfaßt  und  ; 
doch  den  einzelnen  Unter  verbanden  Freiheit  läßt,  ihre  \ 
Satzungen  im  Uahmeu  der  großen  Verbandszweeke 
nach  ihren  besonderen  Bedürfnissen  zu  gestalten. 

Der  Vorsitz  in  der  Versammlung  wurde  durch 
Zuruf  dem  Geheimen  Kommerzienrat  Vogel  über- 
tragen, der  in  einleitenden  Worten  eine  Schilderung  der 

Criiiimit«chnaer  Vorgänge 

gab.  Er  betonte,  daß  es  jetzt  unwiderleglich  feststände, 
daß  sich  die  Sozialdemokratie  die  Crimmitechauer Textil- 
industrie als  Gegenstand  ihres  ersten  Vorstoßes  ausge- 
sucht hätte,  weil  die  Organisation  der  Arbeiterschaft  dort 
am  weitesten  gediehen  wäre.  AVenn  der  Crimmitschauer 
Streik  Erfolg  für  die  Arbeiterschaft  haben  sollte,  so 
würden  zweifellos  die  anderen  deutschen  Tcztilindustrie- 
orte  der  Reihe  nach  vorgenommen  werden.   Die  Arbeit- 
geber wären  bereit  gewesen,  den  Arbeitern  bis  zur  I 
Grenze  des  Möglichen  entgegenzukommen,  und  hätten  i 
auch  diese  Bereitwilligkeit  in  einer  gemeinsamen  Be- 
sprechung  zum    Ausdruck    gebracht.    Die  Arbeiter  | 
aber  hätten  «las  Ergebnis  der  Beratungen  der  Fabri- 
kanten gar  nicht  abgewartet,  sondern  in  fünf  Fabriken  \ 
ihre  Kündigung  ausgesprochen.    Nun  wäre  den  Arbeit-  | 
gebern  nichts  anderes  übrig  geblieben,  als  auf  diese  ■ 
schwere  Provokation  hin  ihrerseits  die  Fabriken  zu 
schließen.    Geheimrat  Vogel  führte  eine  Reihe  von 
Fällen  vor,  in   denen  seitens  der  Streikenden  der  ' 
schwerste  Terrorismus  gegenüber  den  Arbeitswilligen 
angewendet  worden   ist.     F.r  hob  hervor,   daß  die 
Arbeiter  zum   großen  Teil  gern   bereit  wären,  die 
Arbeit  wieder  aufzunehmen,  daß  es  aber  infolge  der 
Haltung  der  eigentlichen  Streikhetzer  beinahe  unmög- 
lich sei.    Der  Redner  dankte  in  bewegten  Worten  der 
ganzen  deutschen  Industrie  für  ihre  Bereitwilligkeit, 
den  Crimmitschauer  Arbeitgebern  beizustehen  und  für 
ihre  weit  über  Krwarten  hinaus  durch  bereits  erfolgte 
Geldsendungen  und  die  Zusage  weiterer  Unterstützungen 
betätigte  Opferwilligkeit.    Schließlich  machte  Geheim- 
rat Vogel  Mitteilungen  über  die  Höhe  der  bereit«  ein- 
gegangenen Summen  und  legte  der  Versammlung  Vor- 
schläge über  ihre  Verwendung  vor. 

Die  Versammlung  beschloß,  mit  allen  Kräften  für 
die  Herbeischaffung  der  im  Kampfe  notwendigen  Mittel 
zu  sorgen,  die  Verwendung  derselben  aber  der  Arbeit- 
geber-Organisation der  sächsischen  Textilindostriellen 
zu  überlassen,  die-  sich  ja  bisher  so  ausgezeichnet  be- 
währt hätte.  Es  wurde  ferner  für  zweckmäßig  er- 
achtet, die  Ausführung  der  erforderlichen  Maßnahmen 
einem  Komitee  zu  überlassen,  dessen  Wahl  zugleich 
als  vorberatender  Ausschuß  für  die  Gründung  eines 
Arbeitgeberverbandes  im  zweiten  Teile  der  Sitzung 
erfolgen  sollte. 

Zu  Punkt  2  der  Tagesordnung  wnrde 

die  Notwendigkeit  einer  umfassenden  and  straffen  , 
Organisation  aller  deutschen  Arbeitgeber 

aus  allen  Industrien  als  Gegengewicht  gegen  die  ge- 
werkschaftlich organisierten  Arbeiter  von  sämtlichen 
Anwesenden  einstimmig  und  widerspruchslos  anerkannt  ; 


und  von  einzelnen  Rednern  schlagend  begründet.  Man 
beschloß,  von  allen  die  innere  Organisation  eines 
solchen  Arbeitgeberverbande»  betreffenden  Fragen  ab- 
zusehen, und  lediglich  ein  aus  Vertretern  der  wich- 
tigeren anwesenden  Verbünd«  bestehendes  Komitee  zu 
wählen,  das  mit  den  vorbereitenden  Arbeiten  beauf- 
tragt werden  soll.  Als  Grundsatz  wurde  lediglich 
aufgestellt,  daß  man  der  Spitze  eines  deutschen  Ar- 
beitgeberverbandes wohl  die  Machtvollkommenheit 
geben  müßte,  die  ihr  den  erforderlichen  Einfluli  auf 
die  Mitglieder  sicherte,  daß  man  aber  den  Unterver- 
bänden  volle  Freiheit  in  allen  die  Organisation  be- 
treffenden Fragen  lassen  müßte.  Man  war  sich  auch 
darüber  einig,  daß  dem  Zentralverband  Deutscher 
Industrieller  in  dem  Ausschuß  und  auch  in  der 
Leitung  des  Verbandes  mit  Rücksicht  anf  seine  Be- 
deutung und  die  bei  seinen  Vertretern  vorhandene 
Geschättskenntnis  eine  führende  Stellung  eingeräumt 
werden  müßte,  daß  aber  von  dem  Anschlüsse  der 
neuen  Organisation  an  eine  bestimmte  bereits  be- 
stehende Vereinigung  abgesehen  werden  sollte.  Ks 
erfolgte  sodann  nach  diesen  Gesichtspunkten  die  Wahl 
eines  ans  11  Mitgliedern  bestehenden  Ausschusses,  zu 
dessen  Vorsitzenden  von  der  Versammlung  Hütten- 
besitzer Vopelius  einstimmig  gewählt  wurde.  Ver- 
schiedene Redner  gaben  noch  der  gehobenen  Stimmung 
Ausdruck,  die  in  Her  Versammlung  darüber  herrschte, 
daß  sich  endlich  eine  Gelegenheit  gefunden  habe,  am 
gegenüber  einer  großen  Aufgabe  der  deutschen  Geaamt- 
Indtistrie  alle  Gegensätze  auszugleichen  und  alle 
trennenden  Momente  zu  vergessen.  Es  ist  gar  nicht 
hoch  genug  anzuschlagen,  daß  die  große  Aufgabe 
auch  die  richtigen  Männer  zu  ihrer  Lösung  gefunden 
hat.  So  verhängnisvoll  und  schädigend  der  Crimmit- 
schauer Streik  für  die  dortigen  Arbeitgeber  sein  mag. 
er  ist  doch  die  Hauptetappe  auf  dem  Wege,  anf  dem 
sich  die  deutschen  Arbeitgeber  aus  der  Industrie  zu- 
sammengefunden haben.  So  viel  ist  sicher,  daß  die 
sozialdemokratischen  Führer  diesen  Streik  nicht  noch 
einmal  beginnen  würden.  — 

Der  Streik  in  Crimmitschau  ist  inzwischen  be- 
endet und  zwar  mit  einer  völligen  Niederlage  der 
Arbeiter.  Ein  besserer  Erfolg  konnte  weder  den 
Critnmitschauer  Arbeitgebern,  die  den  Kampf  geführt 
haben,  noch  den  Männern,  die  den  Zusammenschluß 
der  deutschen  Industrie  bewirkt  haben,  besebieden 
werden.  Möge  dem  deutschen  Arbeitgeberbund  weiterer 
Erfolg  beschieden  sein,  und  möge  er  dazu  beitragen, 
den  Frieden  in  der  deutschen  Industrie  im  wohlver- 
standenen beiderseitigen  Interesse  der  Arbeitgeber 
und  der  Arbeiter  herbeizuführen! 

(X»tli  der  „DtuUchen  lod«ttr1e-Z«tlooj*.( 


Iron  and  Steel  Institute. 

Die  diesjährige  Frühjahrsversammlung  findet  am 
5.  und  6.  Hai  in  London,  die  Herbstversammlung  am 
24-,  20.  und  26.  Oktober  in  New  York  statt.  An 
letztere  wird  sich  ein  Ausflug  nach  Philadelphia, 
Washington,  Pittsburg,  Cleveland,  Niagara  Falls  und 
Bnffalo  ansch  ließen,  zu  dem  sich  bereit«  zahlreiche 
Teilnehmer  angemeldet  haben.  Die  Rückkehr  nach 
New  York  erfolgt  am  10,  November.  Die  ungefähren 
Kosten  des  Aufenthaltes  in  den  Vereinigten  Staaten 
werden  auf  25  S  veranschlagt. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungren. 


Berphau  Im  Königreich  Sachen  in 

Nach  dem  „Jahrbach  für  das  Berg-  und  Hüttenwesen 
im  Königreich  Sachsen"  bestanden  im  Jahre  1902  (1903) 
im  Königreich  Sachsen  80  (30)  Steinkohlenbergwerke, 
96  (98)  Braunkohlenbergwerke  nnd  124(127)  Erzberg- 
werke. Der  Steinkohlenbergbau  lieferte  im  Berichts- 
jahr 4407255  t  im  Werte  von  53530000c*  (gegen 
4683849  t  und  60  962000  JT  im  Vorjahr).  Von  dieser 
Fördrrung  entfiel  ein  wenig  mehr  als  die  Hälfte 
2249685  t)  auf  das  Zwickauer  Revier,  während  in 
den  Inspektionsbezi rken  Ölsnitz  und  Dresden  bezw. 
1606671  t  und  550899  t  gewonnen  wurden.  Be- 
lebäftigt  wurden  24800  männliche  und  849  weibliche 
Arbeiter.  Die  Förderung  von  Braunkohle  stellte  sich 
»af,  1746638t  im  Werte  von  4623000  Jl  (1635060  t 
im  Werte  von  4  408  000.*),  wovon  1872898  t  auf 
<irn  Inspektionsbezirk  Leipzig  und  373740  t  auf  den 
iospektionsbexirk  Dresden  entfielen.  Die  Anzahl  der 
Arbeiter  betrug  2259  (davon  133  weibliche). 

Ad  Erzen  wurden  gewonnen: 

Reiche  Silbererze  und  Silber-  "«  i*» 

haltige  Blei-  usw.  Erze    .  11687  t  11565  t 
Arsen-.  Schwefel-  u.  Kupfer- 
kiese   7  «35  t  7  119t 

Zinkblende   11t  2»  t 

Wismnt-,  Kobalt-  u.  Nickel- 
erze   534  1  622 1 

Wolfram   31t  42  t 

Eisenstein   264  t  4198  t 

Zinnerz   108  t  82  t 

Flußspat                           .  2  947  t  1615t 

Insgesamt   28  212  t     25  925  t 

Der  gesamte  Wert  der  im  Jahre  1902  gewonnenen 
Kne  (einschließlich  Flußspat)  betrug  1938371  Jf, 
wovon  1 185 100  M  auf  Silber,  Blei  usw.  kommen. 

Von  der  Steinkohlenförderung  wurden  136038  t 
1144  391)  zur  Herstellung  von  Koks  oder  Briketts 
«tnrendet  und  daraus  57508  t  (63065  t)  Koks  und 
IS  185  t  Briketts  hergestellt. 

Deutschlands  TrngcrerzeufrnBg. 

Nach  der  vom  Deutschen  Träger- Verband  geführten 
Statistik  stellten  sich  Erzeugung  und  Versand  von 
U-  und  Zoreseisen  in  den  letzten  16  Jahren 
folgt: 
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Außenhandel  der  britischen  Eisenindustrie  1903. 

Nach  der  amtlichen  Statistik  stellte  sich  in  den 
letzten  drei  Jahren  die  Einfuhr  von  Eisen  und  Stahl 


nach  Großbritannien 

wie 

folgt: 

1901 
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198500 

226838 

136646 

Stabeisen,  Winkel-  und 
Pronieisen  (Schweiß- 
eisen)   

Träger   

•Stabeisen,  Winkel  und 
Profile  außer  Träger 
(Flnßeisen)  

•Schiffs-,  Konstruktions- 
und Kesselbleche  Uber 
V«  Zoll  

•Platten  und  Bleche  unter 

•/»  Zoll  

•Bandeisen  und  Röhren- 
streifen  

•Walzdraht  

'•Nägel,  Schrauben  und 
Nieten   . 

•Schraubenbolzen  und 
Muttern  

Schienen  

Radreifen  und  Achsen 

Kohstahl  und  Halbzeug 

Sonstige  Eisen-  u.  Stahl- 
fabrikate   


9*101 

122686 


171915: 

127208 


186630 
145829 


—  192524 


1  50329 

Z 

:  21596 

14106 
20906 

44429 

46374 

54930 
2475 
1S2884 

48171 
2434 

280998 

5701 
73759 
5767 
274066 

264048 

228715 

131092 

Znsammen  1     923623  11307081  1303805 


im  Werte  von   .  .  .  £ 
dazu    Wert    der  Ma- 
schineneinfuhr .  .  £ 


7561734   7909925'  H662400 


3963029  4761108  4448963 


Gesamtwert  d.  Einfuhr  X    1 1524763  13671088;  181 1 1368 
Die  Ausfuhr  stellte  sich  wie  folgt: 


Robeisen   

Stab-  und  Winkeleisen 

Schweißeisen : 

Stabeisen  

Stäbe  

Winkel-  und  sonstiges 
Formeigen  .  .  .  . 

Eisenbahnschienen    .  . 

SchienenBtühle  und 
Schwellen  

Sonstiges  Eisenbahn- 
material  

Eisen-  und  Stahldraht 
und  Fabrikate  daraus, 
mit  Ausnahme  von 
Telegraphendraht  .  . 

desgl.  einschließt.  Tele 
graphendraht  .... 

Feinbleche  und  Kessel- 
bleche (Schweißeisen) 

Verzinkte  Bleche  . 

Schwarzblenhe  zum  Ver- 
zinnen   


839182  1103027  1065485 
118073:  126063 


I 


466607 
41919 
64198 

47349 


583643 
61886 
70831 

55046 


110625 
13688 

3732 
608 146 


74190 


35158  41626 
250285  331272 


51395  57328 


60006 
352446 


Vor  1903  nicht  besonders  nachgewiesen. 
„  1902  „ 

5 
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Platten  und  Bleche  unter 
Vt  Zoll  (Schweißeisen) 

Platten  und  Bleche  nicht 
unter  l.Zoll(8chweiß- 
eisen)  

Bandeisen  (Schweißeisen 
und  Stahl)  

Bandeisen  und  Röhren- 
streifen  (Schweiß- 
eisen)   

Guß-  nnd  Schmiedeisen 
und  alle  nicht  beson- 
ders genannten  Fabri- 
kate daraus  .... 

Anker,  Ketten,  Kabel  . 

Röhren  nnd  Rohrverbin- 
dungen   

Nagel,  Schrauben  und 
Nieten  

Schraubenbolzen  und 
Muttern  

Eiserne  Bettstellen  .  . 

Gußeisen  und  nicht  be- 
sonders genannte  Fa- 
brikate daraus   .  .  . 

Schmiedeisen  und  nicht 
besonders  genannte 
Fabrikate  daraus  .  . 

Rohstahl   . 

Blöcke,  auch  vorgewalzte. 
Knüppel  und  Platinen 

Stabeisen,  Winkel-  und 
sonstiges  Formeisen 
(Flußeisen)  

Panzerplatten  

Weißblech  

Platten  u.  Bleche  unter 
Zoll  (Stahl)  .  .  . 

desgl.  nicht  unter  Zoll 
(Stahl)  

Bandeisen  und  Röhren- 
streifen (SUhl)  .  .  . 

Radreifen,  Achsen  und 
Räder  

Sonstige  Fabrikate  aus 
Eisen  und  Stahl    .  . 


IMl 
ton« 


190* 
MB* 


1*03 
toa« 


39-254 


40959 


321371 


339-224 


213815 


746 
271320 


51351 


22277 
11172 

24696 

26869 

176640 

20617 

14016 
10818 

61832 

66181 

13216 


—  156830 
673  1340 
812206  293147 

19844 

109014 

20829 


36399 


43382 ■  63549 


Zusammen  2812523 


im  Werte  von  .  . 
dazu    Wert  der 
schinenausfuhr  . 


.  £ 
Ma- 

.  £ 


17812344 


8473645  3571373 


25009757  28877337 


30453190 


18754816  20065916 


Gesamtwert  der  Eisen- 
ausfuhr  £ 


4282110i;47622162!50619106 


Deatsehe  Sohlniedestücke  In  England. 

Die  Einfuhr  deutscher  Schmiedestücke  in  Groß- 
britannien, insbesondere  für  die  englischen  und  schot- 
tischen Schiffswerften,  hat  schon  seit  längerer  Zeit  zu  leb- 
haften Klagen  der  dortigen  Hammerwerke  Anlaß  gegeben. 

Am  16.  Januar  d.  J.  fand  in  Leeds  eine  Ver- 
sammlung von  Vertretern  der  Hammerwerke,  welche  sich 
im  Lancashirehezirk  dadurch  betroffen  fühlen,  unter  dem 
Vorsitz  von  Mr.  Wedgewood  von  der  Dennystown  Forge, 
Dutnharton,  statt,  nachdem  bereits  mehrere  Tage  vorher 
eine  ähnliche  Versammlung  in  Glasgow  getagt  hatte. 
Nach  dem  Bericht  de»  „Ironmonger"  ging  der  erste 
Vorschlag  dahin,  daß  ein  hoher  Einfuhrzoll  auf  Stahl- 
schiniedestürke  gelegt  werden  solle,  aber  da  man  wohl 
einsah,  daß  ein  Schutzzoll  auf  Schmiedestücke  allein 
nicht  durchführbar  sei  und  weiter  die  Befürchtung  aus- 


gesprochen wurde,  daß  man  sich  durch  einen  allgemeinen 
Schutzzoll  das  Halbfabrikat,  nämlich  die  Rohblöcke, 
verteuern  würde,  so  fand  der  Vorschlag  keine  Annahme. 
Nur  damit  erklärten  sich  die  in  der  Versammlung  zahl- 
reich vertretenen  Freihändler  einverstanden,  daß  die  Re- 
gierung eine  Untersuchung  darüber  anstellen  solle,  ob  der 
Nachweis  geführt  werden  Könne,  daß  der  deutsche  Wett- 
bewerb sich  unlauterer  und  künstlicher  Mittel  bedient. 

In  der  Versammlung  wurden  die  Schäden,  die 
einzeln«  Hammerwerke  erlitten  haben,  zahlenmäßig  fest- 
gestellt; von  verschiedenen  Werken  wurde  behauptet,  daß 
ihre  Erzeugung  auf  ein  Viertel  des  normalen  Standes 
zurückgegangen  sei.  Einige  der  Anwesenden  glaubten, 
daß  die  größere  Billigkeit  der  deutschen  Schmiede- 
stücke auf  den  Umstand  zurückzuführen  sei,  daß  man 
dort  basischen  Stahl  dazu  verwende,  doch  meinten 
wieder  andere,  daß  hierdurch  nicht  der  große  Unter- 
schied erklärt  werden  könne.  Endlich  beschloß  man, 
festzustellen,  inwieweit  der  Wettbewerb  sich  geltend 
macht,  und  Angaben  znr  Mitteilung  an  diejenigen 
Parlamentsmitglieder  zu  sammeln,  die  bereit  sind,  die 
Staatsbehörden  um  Unterstützung  anzugehen. 

Bezeichnend  für  den  Verlauf  der  Versammlung 
ist,  daß  man  den  erfolgreichen  Wettbewerb  der 
deutschen  Werke  iu  erster  Linie  auf  unlautere  Mittel 
zurückführen  zu  müssen  glaubt,  während  es  aber 
niemandem  einfällt,  daran  zu  denken,  daß  die  eng 
tischen  Arbeitsmethoden  nichts  weniger  als  auf  der 
Höhe  der  Zeit  sind  und  hierin  allein  der  wahre  Grand 
des  Zurückbleibens  der  englischen  Werkstätten  zu 
erblicken  ist.; 

RUckgang  der  Elsenindustrie  Im  nestlichen 
England. 

Die  gegenwärtige  Lage  der  westlichen  Eiaen- 
industriebezirke  Englands  ist  nach  einem  in  der  „lron 
and  Coal  Trades  Review"  unter  dem  22.  Jannar  1904 
veröffentlichten  Bericht  eine  sehr  wenig  befriedigende. 
Die  Anzahl  der  unter  Feuer  stehenden  Hochöfen  ist 
beute  geringer  als  seit  langen  Jahren,  nnd,  wie  ver- 
lautet, sollen  weitere  BetriebseinBchränkungen  in  Aus- 
sicht stehen.   Aus  einer  Gesamtzahl  von  66  Öfen 
arbeiten  nur  20,  ein  Verhältnis,  das  ungünstiger  ist, 
als  in  irgend  einem  andern   Revier.    Auch  bei  den 
noch  in  Betrieb  befindlichen  Öfen  machen  sich  ernst- 
liche Schwierigkeiten  in  bezug  auf  Materialversorgung 
und  Transport  geltend;   besonders  werden  die  ein- 
heimischen Erze  stetig  knapper  und  waren  bis  vor 
kurzem  außerordentlich  teuer,  wenn  auch  die  Preise 
neuerdings  etwas  herangegangen  sind.   Nach  der  Mei- 
nung von  Fachleuten  ist  es  möglich,  Roheisen  in  den 
westlichen  Revieren  zu  einem  Preise  von  45  bis  50  sh 
f.  d.  Tonne  zu  erblasen,    wenn  man  die  Material- 
Transport-  und  Generalkosten  auf  ein  angemessenes 
Maß  herabsetzt.    Hierzu  sei  es  in  erster  Linie  er- 
forderlich, mehr  Bezugsquellen  für  ausländische  Ente 
zu  erschließen,  da  dieselben  sich  jetzt  um  80  */•  teurer 
stellen  als  in  den  ersten  Zeiten  der  Bilbao-Erzförde- 
rung; ferner  müsse  man  Destillations-Koksöfen  ein- 
fuhren, wodurch  die  Gestehungskosten  für  Koks  aaf 
10  bis  12  sh  ermäßigt  werden  könnten,  endlich  müßten 
die  allzu  hohen  Transportkosten  herabgesetzt  und  die 
Leistungen  der  Hochöfen  erhöht  werden.  Die  folgende 
Tabelle  gibt  eine  Zusammenstellung  der  gegenwärtigen 
Gestehungskosten  mit  denjenigen,  die  sich  nach  Ansicht 
des  englischen  Berichterstatters  nach 
erwähnten  Reformen  erzielen  lassen: 

Oagrpwärtlg«  O««l«hnog«ko»teo : 

Eisenerz .  .  .  .  I  £  9  sh  0  d 
Koks  1   „  2  „  0  „ 


Kalkstein  .  .  .  0  „  1  „  6  „ 
Betriebskosten  .  0  ,  3  „  0  „ 
Allgem.  Kosten  0  „  3  .  0  „ 

2  £  18  sh"  6  d 


1 

0 
0 
0 
0 


2  sh 
17  „ 

1  „ 

2  w 

2  „ 


2  £     4  sh  8  d 
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Dkm  Gestehungskosten  könnten  aar  erreicht  werden, 
T«an  man  den  Preis  des  50  °/oigen  Erzes  auf  6  sh 
L  d.  Tonn«,  frei  an  Bord,  den  des  Koks  am  Ofen  auf 
11  ih  L  d.  Tonne  and  die  Fracht  für  Koka,  welche 
jetzt  für  die  80  englische  Meilen  lange  Strecke  von 
South  Durban  nach  West  Cumberland  7  th  betragt, 
uf  etwa  6  sb  f.  d.  Tonne  erniedrigt.  Ob  sich  dieBe. 
Ermäßigungen  durchführen  lassen,  muß  die  Zukunft 
lehren.  Im  vergangenen  August  haben  einige  Werke 
noch  für  Eiseners  allein  35  sh  a.  d.  Tonne  Roheisen 
bezahlt.  Einige  Gesellschaften,  wie  die  Cammels- 
Werke,  arbeiten  zwar  zurzeit  ziemlich  ohne  Unter- 
brechung weiter,  obgleich  man  an  ihrem  wirtschaft- 
lichen Erfolg  zweifelt;  dagegen  haben  die  Millom- 
Werke  von  vier  Öfen  nur  noch  einen,  die  Barrow- Werke 
tob  zwölf  such  nnr  noch  einen  Ofen  im  Gang,  während 
die  Askam-  und  North  Lonsdale- Werke  den  Betrieb 
eingestellt  haben. 


Frankreichs  Hochofenwerke  am  1.  Januar  11)04. 

Das  „Echo  des  Mine«  et  de  la  Metallurgie"  bringt 
unter  dem  14.  Januar  1904  die  übliche  Übersieht  der 
in  Frankreich  zurzeit  bestehenden  Hochofenwerke. 
Dana'-h  standen  unter  Feuer  am: 


1.  J«Jk. 

1.  Jall 

l.Ju. 

1S04 

1808 

1903 

64 

55 

12 

ii 

11 

in  Mittelfrankreich,  Süden  n. 

81 

so 

81 

Znsammen  | 

107 

105 

97 

Während  sich  die  Lage  in  dem  letzten  Halbjahr 
wenig  geändert  hat,  ist  gegen  den  1.  Januar  1908 
eise  Vermehrung  der  Hochöfen  von  97  auf  107  ein- 
getreten, welche  fast  ganz  auf  den  Osten  entfällt 
Von  den  im  Betrieb  befindlichen  Öfen  gehen  89','« 
[gegen  42'/i  im  Juli  1908)  auf  Paddeleisen,  SSV«  (2»'/s) 
uf  Gießereiroheisen  nnd  88  (88)  auf  Thomaseisen. 
Die  Zahl  der  auf  Paddelroheisen  gehenden  Öfen  hat 
lieh  demoach  vermindert,  während  diejenige  der 
Gießereiroheisen  und  Thomaseisen  erzengenden  Öfen 
gewachsen  ist  Die  größten  Produktionsmengen  werden 
m  folgenden  Hütten  geliefert:  tifiiob 

de  Wendel    700  t 

Acieries  de  Jlicheville    675  t 

Acieries  de  Longwy    660  t 

Societe  de  Denain  et  Auzin   540  t 

Acieries  de  la  Marine  et  d'Homecourt  . 


Ein  nener  Hochofen  In  Spanien. 

Zu  Beginn  des  Jahres  1902  ist  der  neue  Hoch- 
ofen Nr.  4  der  Sociedad  de  Altos  Hornos  de  Viscaya 
«gebissen  worden  nnd  hat  bis  zum  30.  November  19Ö3 
ia  ununterbrochenem  Betrieb  gestanden.  Der  Bau 
und  die  Aasrüstung  dieses  Ofens,  welcher  zurzeit  der 
größte  in  Spanien  ist,  erfolgte  durch  die  eigenen 
Werke  der  Gesellschaft.  Die  Abmessungen  des  Ofens 
«i>d  folgende; 

Herddurchmesser   8,05  m 

Höhe  der  Formenebene  ....  1,87  „ 
Kohlensackdorchmesser  ....  5,48  „ 
Höhe  des  Kohlensacks  (über  der 

Herdsohle)   9,05  „ 

Gichtdurchmesser   4,57  - 

Höhe  des  Ofens   23,88  „ 

Ofeninhalt   880,00  cbm 

Rastwinkel   78° 

Anzahl  der  Formen   7 

Durchmesser  derselben    ....    16  cm. 


Zum  Betrieb  des  Ofens  dienen  zwei  einfache  Ge- 
bläsemaschinen, die  gleichfalls  in  den  Werkstätten  der 
Gesellschaft  erbaut  sind  und  folgende  Abmessungen 

haben: 

Durchmesser  des  Windzylinders  ....  2,128  m 
„  „    Dampfsy  lindere  .  .  .  1,066 

Kolbenhub   1,820, 

Anzahl  der  Umdrehungen  i.  d.  Minute  40 

Windpressung   60  om 

Windmenge  i.  d.  Minute   760  cbm. 

Die  Winderhitzung  erfolgt  in  fünf  Cowper-Appa- 
raten,  von  denen  zwei  24,60  m  nnd  drei  18  m  noch 
sind.  Die  letzteren  sind  alt  und  sollen  späterhin  auf 
30  m  erhöht  werden.  Das  Mauerwerk  der  Winderhitzer 
besteht  aus  hexago  ii  alon  Ziegeln  und  besitzt  für  jeden  Er- 
hitzer eine  Heizfläche  von  5000  qm.  Der  Ofen  ist  für 
tägliche  Erzengang  von  150  t  Roheisen  erbaut 

<V«eh  „R«t1iU  Mlnorr**  tob  1«.  Juitf  1904  8.  84. 


der  amerikanischen 
enceugung.  * 

Wie  aas  nachstehender,  dem  „Jron  Age*  vom 
14.  Januar  1904  entnommener  Tabelle  ersichtlich  ist 
hat  die  amerikanische  Roheisenerzeugung  in  den 
Monaten  November  nnd  Dezember  1903  eine  weitere 
starke  Einschränkung  erlitten  : 

Dtjctnbcr       November  Oktober 

Koksroheisen  ...  866216  1056256  1448087 
Holzkohlenroheisen     46588        89630  88188 

912  754     1  095  886     1  486  225 


Der  Rückgang  der  Erzeugung  im  Monat : 
betragt  demnach  gegenüber  dem  Monat  November 
183132  t  gegenüber  dem  Monat  Jnni  (1744377)  sogar 
831628  t,  so  daß  die  Produktion  in  dem  ver" 
Halbjahr  fast  auf  die  Hälfte  gesunken  ist 

Die  Wochenleistung  betrug  am: 

■  rtr.  I  alt  Kok« 

1.  Januar  1904        201098       190  546 


1.  Dezember  1903  257  993  248062 
1.  November  1903     286  785      278  094 


mit  HoUkoble 

10562 
9  981 
8  641 


Von  355  Hochöfen  waren  am  1.  Januar  1904  nur 
155  in  Betrieb  gegen  186  am  1.  Dezember  1908,  die 
Anzahl  der  unter  Feuer  stehenden  Öfen  hat  sich  da- 
her um  81  vermindert.  Die  Vorräte  an  den  Öfen  sind 
trotz  der  eingetretenen  Betriebseinschränkungen  noch 
gewachsen ;  sie  betrugen  am 

1.  Oktober       1.  November       1.  Detember       1.  Juiu 

514  958         606  967         673  772  699638 

Hierbei  sind  die  Vorräte  der  Stahlwerke,  welche 
eigenes  Roheisen  verarbeiten,  nicht  eingerechnet  Mit 
der  Roheisenerzeugung  ist  auch  die  Stahlerzeugung 
erheblich  gefallen.  Dieselbe  stellt  sich  nach  den  Be- 
richten sämtlicher  Stahlwerke  der  United  States  Steel 
Corporation  und  der  bedeutendsten  anderen  Werke 
in  den  Monaten  Dezember,  November,  Oktober  und 
September  auf  besw.  418288,  561  916,  842482  nnd 
971665  t. 


Wolfram-,  Molybdän-,  Uran-  und  Vanadinmerze 
in  den  Vereinigten  Staaten. 

Nach  dem  Jahresbericht  der  United  States  Geo- 
logical  Survey  betrug  die  Erzeugung  von  rohem 
Wolframerz  in  den  Vereinigten  Staaten  im  Jahre 
1902  186,4  t.  Dies  entspricht  indessen  nicht  dem 
von  Wolframerz,  da  noch  77  t  auf- 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1908  Seite  10t» 
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bereitete«  Wolfram  erz  ans  dem  Jahre  1901  zum  Ver- 
kauf gelangten.  Das  Erz  wird  teils  roh,  teils  in  an- 
gereichertem Zustand  mit  60  bis  66  °/»  Wolframoxyd 
auf  den  Harkt  gebracht.  Im  Jahre  1901  betrug  die 
Erzeugung  182  t  konzentriertes  Erz  im  Werte  von 
27720  /.  Der  Hauptte.il  der  Erzeugung  von  1902 
stammt  aus  Colorado,  der  Rest  aas  Connecticut.  Nene 
Erschließungen  fanden  im  Jahre  1902  nicht  statt, 
sondern  die  ganze  Erzeugung  stammte  aus  alten  Gruben. 
Der  größte  Produzent  von  Wolframerzen  in  den  Ver- 
einigten Staaten  ist  die  Great  Western  Exploration 
and  Reduction  Company  of  Boulder  Colorado. 

Die  steigende  Nachfrage  nach  Molybdän  hat 
zur  Aufschließung  neuer  Fundstätten  geführt.  Die 
besten  Erfolge  in  dieser  Hinsicht  wurden  in  Washington 
County,  Maine,  erzielt,  wo  die  American  Molybdenum 
Co.  ©in  \  orkomiuen  von  Molybdänglanz  bei  Cooper 
besitzt.  Mit  Ausnahme  einiger  weniger  Tons,  welche 
zu  Untersuchnngszwecken  gewonnen  wurden,  stammt 
die  gesamte  Förderung  von  Molybdänerz  im  Betrage 
von  12  t  aus  der  Grube  der  Crown  Point  Mining 
Company  of  Seattle,  Wash.  Bei  stetigem  Bedarf  sollen 

frößere  Mengen  Molybdänerz  zu  einem   Preise  von 
00  bis  200  J  für  50-  bis  56  proaentiges  Erz  geliefert 
werden  können. 

Auch  die  Nachfrage  nach  den  Metallen  Uran 
und  Vanadium  ist  gestiegen,  da  dieselben  zur  Her- 
stellung von  Eisen  -  Uran-  und  Eisen  -Vanadium- 
legierungen  sowie  von  Metallsalzen  Verwendung  linden. 
Die  Gewinnung  von  Uran-  und  Vanadiumerzen  stellte 
sich  im  Jahre  1902  auf  3871  t  im  Werte  von  48 125 
gegen  381  t  im  Jahre  1901.  Ein  Teil  des  Uranerzes 
wurde  angereichert  und  lieferte  25 1  Konzentrat,  welches 
mit  8000  t  oder  320  f  f.  d.  Tonne  bewertet  wurde. 
Das  rohe  Vanadiumerz,  wovon  3000 1  gefördert  wurden, 
enthielt  2,5  bis  4°/»  Vanadiumoxyd,  das  rohe  Uran- 
erz 2,6  bis  5°/o  Uranoxyd. 

(.Iron  Kf). 


Bedürfnisse  der  Kgl.  1'reulUachen  Eisenbahn- 
rerwMltnng  für  das  Jahr  1904. 

In  dem  Voranschlag  der  Eisenbahnverwaltung 
für  1904  siud  nach  einer  Zusammenstellung  der 
„Köln.  Ztg."  u.  a.  an  Materialbeschaffungen  und  Aus- 
gaben vorgesehen : 


Dabei  sind  folgende  Durchschnittspreise  für  die 
Tonr.e 


1904 
t 

1903       1904  1903 
t           .«  M 

Schienen    .    .  . 
Kleineisenzeug  . 
Schwelleu      .  . 
Weichen    .    .  . 

190060 
83450 
116800 

189530  22939000-22554000 
80050  12992000  12492000 
111750  12564000  12293000 
—       7429000  6987000 

Zusammen 
Steinkohlen,  Bri- 
ketts, Koks  u. 
Braunkohlen 

395310  381930  55924000  54320000 

; 

0370260  6381220  70072900  «9583000 

1904 

1903 

1902 

1901 

* 

j» 

.* 

Schienen    .    .  . 

!  117,00 

119,00 

120,50 

1 12,20 

Kleineisenzeug  . 

155,68 

1 54.8» 

107.52 

228,00 

Schwellen  .    .  . 

108,5u 

1 10,00 

111,40 

111,00 

Steinkohlen    .  . 

10,78 

10,77 

10,2* 

10,42 

Steinkohlen- 

Briketts  .    .  . 

12.22 

11,75 

12,33 

13,39 

Koks     .    .    .  . 

15.75 

15.03 

20,31 

21.71 

Hierzu  wird  bemerkt,  daß  der  Grundpreis  der 
I  Schienen  entsprechend  dem  bestehenden  Lieferungs- 
|  vertrage  angenommen  ist.  Der  Durchschnittspreis 
»teilt  sich  für  die  Tonne  um  8,85  v«  niedriger  als  der 
!  rechnungsmäßige  Preis  der  Schienen  im  Jahre  1902, 
|  was,  auf  den  Umfang  der  Beschaffung  dieses  Jahres 
bezogen,  einem  Minderbetrage  bei  der  Veranschlagung 
von  rund  721000**  entspricht.  Infolge  des  größeren 
Umfanges  der  Erneuerung  entsteht  eine  Mehransgabe 
j  von  rund  882000  Ut.  Der  Durchschnittspreis  des 
Kleineisenzeugs  ist  um  1,85  *«  für  die  Tonne  höher 
zum  Ansatz  gekommen,  wodurch  sich  eine  Mehraus- 
gabe von  rund  138000  M  ergibt  Für  den  aus  dem 
größeren  Umfang  der  Erneuerung  erwachsenden  Mehr- 
bedarf an  Kleineisenzeug  ist  eine  weitere  Mehrausgabe 
von  rund  1 337  000  Jl  vorgesehen.  Für  die  Erneuerung 
des  Oberbaues,  auch  auf  den  hinzugetretenen  Strecken 
der  neu  erworbenen  Privatbahnen,  ist  der  Bedarf 
durch  örtliche  Aufnahme  festgestellt,  wobei  insbe- 
sondere die  Länge  der  zum  Zwecke  der  Erneuerung 
mit  neuem  Material  umzubauenden  Geleise  xu 
2207,98  km  ermittelt  ist.  Von  dieser  Gesamtlänge 
sollen  1174,50  km  mit  hölzernen  Querschwellen  und 
1033,48  km  mit  eisernen  Querschwellen  hergestellt 
werden.  Zu  den  vorbezeichneten  Geleisumbauten  sowie 
zu  den  notwendigen  Einzelauswechselungen  sind 
69438000««  erforderlich.  Gegen  die  wirkliche  Aus- 
gabe für  die  Erneuerung  des  Oberbaues  im  Jahre  1902 
stellt  sich  diese  Veranschlagung  um  rund  6384000  # 
höher.  Die  Länge  des  zum  Zweck  der  Oberbau- Er- 
neuerung notwendigen  Geleisumbaues  mit  neuem 
Material  übersteigt  die  Länge  der  im  Etatsjahr  1902 
mit  solchem  Material  wirklich  umgebauten  Geleise  um 
rund  92  km  (4.35  vom  Hundert).  Das  Mehr  ent- 
fällt ausschließlich  auf  die  Geleis- Erneuerung  mit  dem 
auf  den  wichtigeren,  von  Schnellzügen  befahrenen  oder 
sonst  stark  belasteten  Strecken  eingeführten  schweren 
Oberbau.  Ebenso  wie  beim  Geleisumbau  stellte  sich 
auch  bei  der  Kinzelauswechselung  unter  Berücksich- 
tigung der  aufkommenden  und  der  in  den  Beständen 
vorhandenen  brauchbaren  Materialien  das  Bedürfnis 
an  neuem  Material  höher  als  im  Ktatsjahr  1902. 
Außerdem  mußten  die  inzwischen  eingetretenen  Preis- 
veränderungen berücksichtigt  werden.  Bei  den  ver- 
anschlagten Durchschnittspreisen  für  die  Oberbau- 
mnterialien  sind  außer  den  Grundpreisen  und  Neben- 
kosten auch  die  Preise  der  in  das  Etatsjahr 
1904  zu  übernehmenden  Bestände  berücksichtigt, 
also  die  voraussichtlichen  Buchpreise  für  1904  zum 
Ansatz  gekommen.  Im  einzelnen  beträgt  der  Be- 
darf gegen  die  wirklichen  Ergebnisse  des  Jahres 
1902:  a)  für  Schienen  mehr  rund  161000  ,«, 
b)  für  Kleineisenzen?  mehr  rund  1  475000  JV,  c)  für 
Weichen  mehr  rund  768000.,«,  d)  für  Schwellen  mehr 
rund  3985 000 ^T,  zusammen  6384000.«.  Bei  den 
hölzernen  Schwellen  sind  die  Preise  für  die  ver- 
schiedenen Arten  nach  Maßgaße  der  Verdingungs- 
ergebnisse  veranschlagt.  Die  danach  ermittelten  Durch- 
schnittapreise stellen  sich  für  die  Bahnschwellen  um 
19.27  <,)  für  das  Stück  und  für  die  Weichenschwellen  um 
7,76^  für  das  Meter  höher  als  die  Durchschnittspreise 
des  Jahres  1902.  Der  Grundpreis  der  eisernen 
Schwellen  ist  entsprechend  dem  bestehenden  Lieferungs- 
vertrage angenommen.  Der  Durchschnittspreis  ist  um 
2,15.«  für  die  Tonne  niedriger  als  der  für  1902. 
Hierdurch  entsteht  im  ganzen  eine  Mehrausgabe  von 
rund  416000.«,  während  für  die  umfangreichere 
Erneuerung  ein  Mehrbetrag  von  3  569000.«  erforder- 
lichist. Von  der  für  die  zu  unterhaltenden  Bahnstrecken 
mit  Einschluß  der  neuerworbenen  Privatbahnen  vor- 
gesehenen Ausgabe  von  46  873000  .«  entfallen 
23684  000  v«  auf  außergewöhnliche  Unterhaltung« - 
arbeiten  und  kleinere  Ergänzungen,  der  Rest  mit 
23  189000.«  auf  die  gewöhnliche  Unterhaltung  der 
baulichen  Anlagen.    Die  Kosten  für  die  Beschaffung 


Digitized  by  Google 


I.  Februar  1904. 


Rtftrate  und  kleinere  Mitteilungm. 


Stahl  und  Eisen.  197 


guter  Fahrzeuge  sind  im  einzelnen  wie  folgt  veran- 
schlagt: 530  Stück  Lokomotiven  verschiedener 
<jattuog30740000*«,  680  Personenwagen  verschiedener 
QattDOg  11 260 000  JX,  7000  Stück  Oepäck  nnd  Güter- 
wagen 22000000  Ji.  Die  Gesamtkosten  von 
61000000  Jt  übersteigen  die  wirkliche  Ausgabe  de» 
Jahres  1902  nm  rnnd  10791000  Ji.  Diese  Mehraus- 
gabe findet  in  der  größeren  Anaahl  der  au  beschaffenden 
Fahrzeuge  ihre  Begründung.  An  Miete  und  Leihgeld 
fir  fremde  Lokomotiven  sind  für  das  Etatsjabr  1904 
2500  Jt,  an  Miete  und  Leihgeld  für  fremde  Wagen 
12065500  Jl  veranschlagt  Die  Gesamtausgabe  von 
12088000  Ji  ist  gegen  die  wirklichen  Ergeb  nisst)  für 
1902  niedriger  um  rund  580000  Ji.  Dieser  Minder- 
betrag ist  im  wesentlichen  auf  den  Werfall  verhält- 
nitmaßig  hoher  Schuldbeträge  an  Wagenmieten 
luröekzufuhren,  die  bisher  von  der  preußisch-hessischen 
Eisenbahngeroeinschaft  an  die  neu  erworbenen  Privat- 
bahnen  zu  erstatten  waren. 


Uetrleb*ergebnl8se  der  deutschen  Eisenbahnen 
im  Jahre  1902. 

Aas  den  Betriebsergebnissen  der  deutschen  Eisen- 
bahnen im  Jahre  1902  teilt  die  „Berl.  Korr."  eine 
Reihe  statistischer  Angaben  mit,  denen  wir  folgendes 
estaehmen:  Die  Eigentumslänge  der  deutschen  voll- 
sparigen  Eisenbahnen  ist  von  42964  km  am  Ende  1892 
auf  62004  km  am  Ende  1902,  also  um  21,0  vom  Hundert 
gewachsen.  Von  dieser  Länge  fielen  1892:  38944  km 
oder  90,6  v.  H.  auf  Staatsbahnen  und  4020  km  oder 
9,4  v.  H.  auf  Privatbahnen,  1902  dagegen  47410  km 
oder  91,2  v.  H.  auf  Staatsbahnen  und  4594  km  oder 
S,8  v.  H.  auf  Privatbahnen.  Nach  der  Betriebsart 
waren  1892  :  31522  km  oder  73,4  v.  H.  Hauptbahnen 
ani  11442  km  oder  26,6  v.  H.  Nebenbahnen,  1902 
dagegen  32717  km  oder  62,4  v.  H.  Hauptbahnen  und 
19287  km  oder  37,1  v.  H.  Nebenbahnen  vorhanden. 
Die  Hauptbahnen  haben  somit  nur  nm  3,8  v.  H.,  die 
Nebenbahnen  aber  um  68,8  v.  H.  zugenommen.  Zur 
Bewältigung  de«  Verkehrs  standen  den  vollspurigen 
deotwhen  Eisenbahnen  im  Rechnungsjahr  1902: 
20296  Lokomotiven,  46  Motorwagen,  41215  Personen- 
wagen, 424017  Gepäck-  und  Güterwagen  zur  Verfügung. 
Die  Beschaffungskosten  der  Betriebsmittel  haben  sich  von 
1617,42  auf  2572,32  Millionen  Jl.  oder  um  41,54  v.  H. 
erhöbt  An  Zügen  kamen  aof  das  Betriebskilometer: 
1«2  im  ganzen  7879  oder  täglich  21,59  Züge,  1902 
in  ganzen  9800  oder  täglich  26,85  Züge.  Die  be- 
förderte Nutzlast,  die  sich  aus  dem  Gewicht  der  Per- 
foaen  nebst  Handgepäck  (zu  75  kg  gerechnet),  des 
Gepäcks,  der  Hunde,  des  Viehs  und  der  Güter  aller  Art 
»ummensetzt,  ist  von  24321,27  auf  88303,68  Mil- 
lionen Tonnenkilometer,  also  um  57,5  v.  U.,  die  tote 
Last,  d.  i.  das  Eigengewicht  der  Wagen,  Lokomotiven, 
Tender,  Motorwagen,  von  «5  486,90  auf  109808,26  Mil- 
lionen Tonnenkilometer,  also  um  67,7  v.  U.  gestiegen. 
Aaßerdem  wurden  von  den  als  Frachtgut  beförderten 
Eiaenbahnfahnseugen  auf  eigenen  Rädern  im  Jahr  1892 
17,17  Villionen  und  im  Jahr  1902  13,28  Millionen 
Tonnenkilometer  oder  22,7  v.  H.  weniger  geleistet. 
Aaf  jedem  Kilometer  der  durchschnittlichen  Betriebs- 
lüge  wurde  im  Jahr  1902  eine  Gesamtlast  von 
2,86  Millionen  Tonnen  gegen  2,10  Millionen  Tonnen 
;m  Jahr  1892,  mithin  36,2  v.  H.  mehr  bewegt.  Der 
Personenverkehr  hat  in  dem  Zeitraum  von  1892  bis 
1902  einen  weiteres  Aufschwung  genommen.  Im 
Mr  1902  wurde  eine  Einnahme  von  577,84  regen 
966,46  Millionen  Jl,  im  Jahr  1892  mithin  ein  Mehr 
Ton  57,6  v.  H.  erzielt.  Jedes  Kilometer  brachte  eine 
Einnahme  von  11 392  Ji  gegen  861  »9  JI  im  Jahr  1892, 
mithin  ein  Mehr  von  2693  JI,  d.  b.  31,0  v.  H.  Da- 
ngen ist  die  Einnahme  auf  je  1000  Ächskilometer 
«r  Personen-  und  Gepäckwagen  von  106  auf  103 


I  zurückgegangen.    Die  reine  Personenbeförderung,  ein- 
schließlich Militär-  und  Sonderzüge,  hat  ein  Mehr 
|  von  199,88  Millionen  JI,  das  sind  56,3  v.  H.,  die 
Beförderung  von  Gepäck  und  Hunden  ein  solches  von 
8,06  Millionen  Ji,  das  sind  75,8  v.  H.  aufzuweisen, 
während  die  Nebenerträge  einen  Zuwachs  von  2,95  Mil- 
lionen Jl,  das  sind  286,8  v.  H.,  ersielten.  Die  erheb- 
liche Steigerung  der  Nebenerträge  ist  hauptsächlich 
durch  die  Einführung  der  Bahnsteigkarten  entstanden. 
I  Der  Anteil  der  Wajrenklaasen  an  der  Gesamteinnahme 
aus  der  Personenbeförderung  stellt  sich  im  Jahr  1902 
auf  4,19  v.  H.  in  der  I.  Klasse,  21,74  v.  H.  in  der 
II.  Klasse,  48,25  v.  H.  in  der  III.  Klasse,  23,98  v.  H. 
in  der  IV.  Klasse  und  1,84  v.  H.  Militär,  gegen  4,86, 
!  25,57,  48,94,  18,49,  2,64  v.  H.  im  Jahr  1892.  Auf 
I  jeden  Einwohner  Deutschlands  fielen  im  Jahr  1902 
durchschnittlich   16  Eisenbahnfahrten  gegen  10  im 
Jahr  1892;  dagegen  ist  die  durchschnittlich  zurück- 
gelegte Wegestrecke  von  24,14  auf  28,67  km  gesunken. 
In  dem  Rückgang  kommt  die  beträchtliche  Zunahme 
i  der  8tadt-  nnd  Vorortverkehre  zum  Ausdruck.  An 
,  Personenkilometern   sind  im  Jahr  1902  im  ganzen 
■  21091,78  gegen  11782,40  Millionen  im  Jahr  1892, 
also  79,0  v.  H.  mehr  zurückgelegt  worden;  auf  1  km 
,  der  durchschnittlichen  Betriebslänge  beträgt  die  Zu- 
nahme 48,8  v.  H.     Die  durchschnittliche  Einnahme 
für  ein  Personenkilometer  hat  im  Jahr  1892  3,01  $  be- 
tragen nnd  ist  auf  2,68  cj  im  Jahr  1902  zurückgegangen. 
Die  Ursache  für  diese  Ermäßigung  von  12,6  v.  H.  ist  teils 
in  der  Herabsetzung  der  Fahrpreise,  teils  in  der  ver- 
mehrten Ausgabe  von  Arbeiterfahrkarten,  der  stärkeren 
,  Benutzung  der  Zeitkarten  nnd  in  der  durch  Freigabe  der 
Schnellzüge,  Ausdehnung  der  Gültigkeitsdauer  usw. 
begünstigten  Zunahme  des  Rückfahr-  und  Rundreise- 
verkehrs sowie  in   der    vermehrten   Benutzung  der 
IV.  Klasse  gegen  die  höheren  Klassen  zu  erblicken. 
Wie  der  Personenverkehr,  hat  auch  der  Gttter- 
,  verkehr  hinsichtlich  des  Umfangs  und  der  Erträgnisse 
in    der  Zeit    von   1892  bis   1902    eine  erhebliche 
Steigerung  erfahren.     Während    die    Einnahme  im 
Jahr  1892  913,41  Millionen  Jl.  betragen  hat,  ist  sie 
im  Jahr  1902  auf  1298,34  Millionen  Jl.  gewachsen, 
mithin  hat  eine  Znnahme  von  42,1  v.  H.  stattgefunden, 
j  Jedes  Kilometer  brachte  eine  Einnahme  von  21869 
l  gegen  25173  Jl,  also  17,8  v.  H.  mehr  ein.    Die  Ein- 
1  nähme  auf  je  1000  Achskilometer  der  Güterwagen  hat 
sich  von  97  auf  98  Ji  gehoben.    An  der  <ic8arut- 
einnahme  aus  allen  Verkehrszweigen   war  die  Ein- 
nahme aus  dem  Güterverkehr  mit  69,22  v.  H.  gegen 
71,87  v.  H.  im  Jahr  1892  beteiligt.    Die  Anzahl  der 
zurückgelegten  Tonnenkilometer  der  gegen  Fracht- 
berechnung beförderten  Güter  mit  Ausschluß  des  Post- 
;  gutes  ist  von  23216,17  im  Jahr  1892  auf  84302,29  Mi! 
lionen  im  Jahr  1902,  also  um  47,8  v.  H.,  gestiegeu. 
Bei  Zurückfährung  der  geleisteten  Tonnenkilometer 
auf  1  km  der  durchschnittlichen  Betriebslänge  hat 
sich  eine  Zunahme  von  548 100  tkm  im  Jahr  1892 
auf  665066  tkm  im  Jahr  1902,  mithin  um  121 966  tkm 
i  oder  22,5  v.  II.  ergeben.    Die  durchschnittliche  Eiu- 
l  nähme  auf  1  tkm  des  Frachtguts  ist  von  3,84  auf 
!  8,62  <h,  also  um  8,3  v.  H.,  gefallen. 

Die  gesamten   Betriebseinnahmen  ausschließlich 
des  Pachtzinses  sind  von  1345,14  Millionen  in  I89i 
auf  2021,37  Millionen  in  1902,  also  um  50.27  v.  H. 
,  gestiegen,  obwohl  die  durchschnittliche  Betriebslänge 
;  nur  um  21,0  v.  H.  zugenommen  hat.    Auch  die  auf 
das  Kilometer  Betriebslänge  sowie  auf  1000  Wagen- 
achskilometer aller  Art  nnd  auf  1000  Nutzkilonieter 
berechneten  Einnahmen  sind  gestiegen,  und  zwar  von 
31893  auf  39087  Jf  =  24,4  v.  H.,  bezw.  von  102  auf 
105  Ji  ~  2,9  v.  H.  und  von  3788  auf  8804  Ji 
<  0,4  v.  H.    Die  Betriebsausgaben  ausschließlich  der 
1  Kosten   für  erhebliche  Ergänzungen,  Erweiterungen 
und  Verbesserungen  und  der  Pachtzinse  sind  in  der 
Zeit  von  1892  bis  1902  von  887,36  anf  1286,88  Mil- 
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Honen  Mark,  also  nm  53,7  v.  II.,  die  Ausgaben  auf  1  km  der  durchschnittlichen 
Betriebslänge  von  19642  anf  "24871  t#,  also  um  27,3  v.  H.  gestiegen.  Als  Rente 
des  anf  die  betriebenen  Strecken  verwendeten  Anlagekapitals  betrachtet,  ergab 
der  Betriebsüberschuß  im  Jahr  1892  4,70,  im  Jahr  1902  dagegen  5,50  v.  H. 
Jedes  Kilometer  der  durchschnittlichen  Betriebslänge  brachte  im  Jahr  1902 
14 196  gegen  11 851  .#  im  Jahr  1892,  mithin  ein  Mehr  von  2345  Jt  oder  19,8  v.  H. 
Die  Anzahl  der  Beamten  und  Arbeiter  einschließlich  der  Handwerker,  Lehrlinge 
nnd  Franen  betrag  im  Jahr  1902  545 182  Personen,  mithin  kam  anf  je  106  Ein- 
wohner ein  Eisenbahnbediensteter.  Gegen  das  Jahr  1892  hat  eine  Vermehrung 
der  Beamten  nnd  Arbeiter  von  127822  Personen  oder  30,6  v.  H,  stattgefunden, 
während  au  gleicher  Zeit  die  Eigentums  länge  der  Eisenbahnen  nur  nm  21,0  v.  H. 
zugenommen  hat.  Die  Besoldungen  nnd  sonstigen  persönlichen  Ausgaben  für 
Beamte  nnd  Arbeiter  betrugen  im  Jahre  1902  unter  Hinzurechnung  von  46,25  Mil- 
lionen Jt  für  Wohlfahrtszwecke  im  ganzen  763,77  gegen  505,80  Millionen  Jt 
im  Jahr  1892;  sie  haben  mithin  um  51,0  v.  H.  zugenommen.  Die  Gesamtsumme 
der  persönlichen  Ausgaben  ist  hiernach  beträchtlich  mehr  gewachsen  als  die 
Gesamtzahl  der  Beamten  und  Arbeiter,  so  daß  die  durchschnittliche  Aufwendung 
für  jede  beschäftigte  Person  von  1212  Jt  anf  1401  Jf  —  15,6  v.  H.  gestiegen  ist. 
Die  Eigentumslänge  der  dem  öffentlichen  Verkehr  dienenden  Schmalspurbahnen 
—  ausschließlich  der  sogenannten  Kleinbahnen  —  betrug  am  Ende  des  Jahres 
1892  1268,72  km;  bis  Ende  1902  ist  sie  anf  1878,74  km,  also  um  610,02  km 
oder  um  48,1  v,  H.  gestiegen.  Ausschließlich  der  Ergebnisse  der  oberschlesischen 
Schmalspurbahnen  sind  die  Betriebseinnahmen  von  5,75  Millionen  M  im  Jahr  1892 
anf  10,35  Millionen  J?  nnd  die  Betriebsausgaben  von  4,30  auf  8,66  Millionen  •# 
gestiegen,  während  der  Betriebsüberschuß  von  1,46  auf  1,69  Millionen  .M  zu- 
genommen hat. 


Zar  Entwicklung  der  Ga»motoren>lndu8trie. 

Unter  Zugrundelegung  des  vom  Verein  deutscher  Gas-  und  Wasserfach- 
manner  zusammengestellten  Materials  veröffentlicht  Ernst  Neuberg  in  der 
Ton  ihm  herausgegebenen  Zeitschrift  „Die  Gasmotorentechnik"  in  einer  Reihe 
von  Aufsätzen  eine  umfangreiche  Statistik,  welche  von  der  Entwicklung  der  Gas- 
motoren -  Industrie  in  den  zwei  Jahrzehnten  1881  bis  1901  ein,  wenn  anch 
nicht  auf  absolute  Vollständigkeit  Anspruch  erhebendes,  so  doch  ungefähr 
richtiges  Bild  geben  soll.  Die  Statistik  bezieht  sich  auf  über  200  Städte,  jedoch 
handelt  es  sich  dabei  nur  um  Gasmotoren,  die  an  Gasanstalten  angeschlossen 
sind.    Das  Ergebnis  der  Aufstellung  ist  aus  nebenstehender  Tabelle  ersichtlich. 

Ungleich  gewaltiger,  auch  im  Verhältnis,  hat  sich  die  Industrie  der  Groß- 
gasmotoren  entwickelt.  In  Ergänzung  unserer  früheren  ausführlichen  Mit- 
teilungen darüber  geben  wir  auf  Seite  199  eine  der  „Zeitschrift  des  Vereins 
deutscher  Ingenieure"  (1903  Heft  52)  entnommene  Zusammenstellung  wieder, 
welche  den  gegenwärtigen  Stand  der  neu  geschaffenen  Industrie  trefflich  be- 
leuchtet. Die  Ubersicht  gibt  über  das  Betriebsgas.  die  Leistung,  Konstruktion 
nnd  Verwendung  aller  Maschinen  von  1000  P.  S.  und  mehr  Auskunft,  die 
von  den  aus  der  Tabelle  ersichtlichen  Firmen  oder  ihren  Ltzenzträgern  in 
letzter  Zeit  in  Auftrag  genommen  sind. 

„Wir  dürfen  stolz  darauf  sein,*4  schreibt  die  genannte  Zeitschrift,  „daß, 
abgesehen  von  der  Gesellschaft  John  Cockerill,  es  vor  allem  deutsche  Unter- 
nehmungen gewesen  sind,  welche  die  Konstruktion  der  GroUgusuiotoren  gefördert 
haben.  Das  zeigt  sich  am  besten  darin,  daß  zahlreiche  und  angesehene  aus- 
ländische Firmen  das  Ausfuhrungsrecht  auf  deutsche  Konstruktionen  erworben 
haben.  So  werden  Maschinen  nach  den  Patenten  der  Maschinenbaugesellschaft 
Nürnberg  von  den  Skoda- Werken  in  Pilsen,  von  Burmeister  &  Wain  in  Kopen- 
hagen und  von  der  Alüs-Chalmers  Co.  in  Chicago  gebaut;  von  deutschen  Firmen 
sind  Haniel  &  Lueg  in  Düsseldorf  und  die  Friedrich- Wilhelmshütte  in  Mülheim 
a.  d.  Ruhr  Lizenzträger  der  Nürnberger  Fabrik.  Oechelhaenser-Maschinen  bauen 
die  deutschen  Firmen  A.  Borsig,  Tegel ;  Berlin-Anhaltische  Maschinenbau-A.-G., 
Dessau;  Ascherslebener  Maschinenbau- A.-G.,  Aschersleben;  Kölner  Maschinenbau- 
A.-G.,  Köln-Baventhal,  nnd  die  ausländischen :  Maschinenfabrik  Andritz,  Andritz- 
Graz;  Maschinenfabrik  L.  Lang,  Budapest ;  Societe  anonyme  des  Forges,  Usines 
et  Fonderies  de  et  a  Haine  8t.  Pierre;  William  Beardmore  &  Co.,  Glasgow,  usw. 
Körtingsche  Motoren  werden  von  der  Siegener  Maschinenbau-A.-G.  vorm.  A.  &  H. 
Oechelhaeuser,  Siegen;  von  der  Maschinenbau-A.-G.  vorm.  Gebrüder  Klein,  Dahl- 
bruch und  Filiale  Riga;  von  der  Gutehoffnungshütte,  Oberhausen;  von  der 
Donnersmarckbntte,  Zahne;  von  Ganz  &  C,o.,  Budapest;  von  Fichet  &  Heurtey, 
Paris;  von  Bietrix,  Leflaive  &  Co.,  8t.  Etienne;  von  der  8oci£te  anonyme  de 
St  Leonhard,  Lüttich;  von  Mather  &  Platt,  Manchester;  von  Fräser  &  Chalmers, 
London,  und  von  der  De  la  Vergne  Refrigerating  Machine  Co.,  New  York  City, 
gebaut  Die  Deutzer  Gasmotoren  werden  auch  von  Ehrhardt  &  Sehmer,  Schleif- 
mühle bei  Saarbrücken;  der  Sächsischen  Maschinenfabrik,  Chemnitz;  den  Witko- 
witzer  Eisenwerken,  Witkowitz;  von  Stephan  Röck,  Budapest;  Langen  &  Wolf, 
Wien  nnd  Mailand;  der  Compagnie  FrancaiBe  deB  Motenrs  ä  Gaz  et  des  Construc- 
tions  Mecaniqnes,  Paris;  von  Carels  Frfcres,  Gent,  und  von  den  Otto  Gas  Engine 
Works,  Philadelphia,  Pa.,  ausgeführt     Auch  die  Konstruktion  von  Cockerill, 
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die  auf  der  Weltausstellung  in  Paris  Aufsehen  erregt 
hat,  ist  weit  verbreitet;  sie  wird  in  Deutschland  von 
der  Märkitcben  Maschinenbauanstalt,  Wetter  a.  d*  Ruhr, 
and  der  Elsissischen  Maschinenbaugesellschaft,  Mö.1- 
i.  En  in  Frankreich  von  Schneider  &  Cie..  le 


Creusot,  in  Österreich  von  der  Maschinenbau-  A.-Q.  vor- 
mals Breitfeld,  Danek  &  Cie.,  Prag,  in  England  von 
Richardsons,  Westgarth  &  Cie.,  Middlesborough,  und 
in  den  Vereinigten  Staaten  von  der  Wellman-Seaver- 
Morgan  Co.,  Cleveland,  0.,  ausgeführt u 
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Außerdem  bat  die  De  la  Vargae  RefriceratlQ«-  Macklne  Co,  New  York,  welche  LUeoitrugertn  tob  Ocbr.  Kieling  tat,  Attfträf» 
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Kohlonsyndikat  und  Stahltrerksverband  im 

Derpreußische  Finanzminister  Freiherr  von  Rhein- 
baben  äußerte  sich  in  der  Rede,  mit  welcher  er  den 
Etat  für  1904  im  Abgeordnetenhanse  am  19.  Januar 
einfahrte,  wie  folgt: 

»Was  die  Lage  der  Industrie  betrifft,  so  kann  es 
nicht  meine  Aufgabe  sein,  die  Chanceu  der  ver- 
schiedenen großen  Gruppen  der  Industrie  hier  darzu- 
legen; aber  kurz  muß  ich  eingehen  auf  die  Situation 
der  grundlegenden  und  für  alle  übrigen  Industrien 
maügebendeu  Industrien  der  Produktion  der  Kohle 
und  des  Eisens.  Wir  haben  anf  beiden  Gebieten  im 
Jahre  1903  eine  außerordentliche  Steigerung  der  Pro- 
duktion gehabt,  wie  sie  in  früheren  Jahren  nicht  zu 
konstatieren  gewesen  ist.  In  den  glänzenden  Jahren 
ausgangs  der  90er  Jahre  hat  beispielsweise  dieKohlen- 

Sroduktion  zugenommen  im  Jahre  1898  6,8  °/o,  im 
ahre  1899  6,9  9/o,  im  Jahre  1900  7,6  "/«  und  ist  dann 
in  den  ungünstigen  Jahren  1901  und  1902  um  0,7 
bezw.  1  °/o  zurückgegangen.  Dagegen  haben  wir  in 
den  ersten  neun  Monaten  des  Jahres  1903  eine  Zu- 
nahme der  Steinkohlenprodnktion  um  nicht  weniger 
als  9,25  */e  zu  verzeichnen  gehabt.  Das  Jahr  1903 
wird  daher  voraussichtlich  prozentual  wie  absolut  die 
Ziffer  des  höchsten  Jahres  1900  noch  fibersteigen,  und  wir 
müssen  mit  einer  weiteren  Steigerung  für  1904  rechnen. 

Zu  meiner  großen  Freude  und,  ich  glaube  sagen 
zu  können,  zur  Beruhigung  der  gesamten  Industrie  ist 
ea  gelungen,  das  Kohlensyndikat  wieder  zu  erneuern. 
Damit  ist  erst  die  Basis  für  eine  weitere,  gleichmäßige 
Entwicklung  aller  übrigen  Industrien  gegeben,  und  ich 
zweifle  nicht,  daß,  wie  das  Kohlensyndikat  im  allge- 
meinen dank  der  Weisheit  seiner  leitenden  Männer  die 
Bestrebungen  hintangehalten  hat,  die  darauf  gingen, 
von  der  günstigen  Situation  nach  Möglichkeit  Gebrauch 
zu  machen,  es  so  auch  in  Zukunft  verstehen  wird, 
maßzuhalten  und  die  Inlandspreise  in  angemessenen 
Grenzen  sioh  bewegen  zu  lassen. 

Bei  der  Eisenindustrie  ist  eine  sehr  starke  Zu- 
nahme der  Roheisenproduktion  zu  konstatieren,  die  im 
Jahre  1903  die  Ziffer  von  10  Millionen  Tonnen  erreicht 
hat,  während  sie  im  Jahre  1902  nur  8,4  Millionen 
Tonnen  betrug,  so  daß  im  Jahre  1903  eine  Steigerung 
um  den  bedeutenden  Betrag  von  1,6  Millionen  Tonnen 
eingetreten  ist.    Wenn  man  bedenkt,  daü  im  Jahre 


;  1893  die  Robeisenproduktion  6  Millionen  Tonnen  nnd  im 
!  Jahre  1903  10  Millionen  Tonnen  betrug,  so  ist  in  dieser 
|  kurzen  8panne  Zeit  die  Produktion  verdoppelt  worden. 

Aber  auch  in  dieser  maßgebenden  Industrie  macht 
!  sich  ein  Ringen  nach  neuen  Formen  geltend.  Eine 
Ungewißheit  über  die  künftige  Entwicklung  lagert 
lastend  auf  der  ganzen  Industrie.  Nun  steht  es  dahin 
und  begegnet  sogar  gewissen  Zweifeln,  ob  der  Stahl- 
werksverband  zustande  kommen  wird.    Ich  halte 
meinerseits  eine  solche  Organisation  geradezu  fUr  un- 
erläßlich, eine  solche  Zusammenfassung  der  einzelnen 
Kräfte,  um  den  gewaltigen,  assoziierten  und  zusammen- 
geschweißten Kapitalmächten  des  Auslandes  gegenüber 
unserseits  standzuhalten.    Nur  die  Zusammenfassung 
der  einzelnen  Kräfte  wird  uns  in  die  Lage  Betzen, 
I  diesen  Mächten  gegenüber  unseren  Platz  zu  behalten. 
|  Ich  möchte  an  dieser  Stelle  auch  der  Hoffnung  Aus- 
druck geben,  daß  jeder  einzelne  Beteiligte  sich  der 
großen  Wichtigkeit  dieser  Maßnahme  bewußt  ist.  Es 
muß  jeder  einzelne  lernen,  seine  individuellen  Wünsche, 
seine  individuelle  Auffassung  und  seine  individuellen 
Interessen  unterzuordnen  unter  das,  was  im  Interesse 
[  der  Gesamtheit  der  Nation  unerläßlich  ist    So  köst- 
liche Blüten  der  deutsche  Individualismus  auf  dem 
!  Gebiet  des  kulturellen  Leben*  getragen  hat,  so  sehr 
|  ist  er  ein  Hindernis  in  den  Fortschritten  auf  der  Bahn, 
j  die   ich   zu  bezeichnen   mir  erlaubt  habe.  Diesem 
1  Stahlwerksverband  würde  nach  den  Erfahrungen  der 
j  letzten  Jahre  eine  überaus  wichtige  Aufgabe  zufallen, 
die  Produktion  in  verständigen  Grenzen  zu  halten  und 
die  Überproduktion  zu  vermeiden.    Wir  haben  jedes- 
mal die  Erfahrung  gemacht,  daß  eine  Belebung  der 
Produktion  eine  Überproduktion   hervorrief,  und  daß 
dann  diese  Überproduktion  wiederum  zu  einer  wirt- 
schaftlichen Depression  führte,  die  wir  beklagt  haben. 
Es   würde    für    unsere    ganze  wirtschaftliche  Ent- 
wicklung von  segensreichen  Folgen  »ein,  wenn  die 
:  Steigerung  der  Produktion  in  verständigen  Grenzen 
gehalten  wird. 

Als  weitere  Aufgabe  würde  dem  zu  gründenden 
,  Verbände  obliegen  die  Preisregulierung  dem  Auslände 
I  gegenüber.  Es  ist  betrübend,  wenn  man  sieht,  wie 
I  dorn  Auslande  gegenüber  ein  Werk  das  andere  unter- 
bietet, und  infolgedessen  die  hergestellten  Waren  tu 
!  kaum  lohnenden  Preisen  in  das  Ausland  gehen. 

Für  noch  wichtiger  halte  ich  allerdings  eine  Fest- 
stellung von  mäßigen  Preisen  im  Innern.   Diesen  Ver- 
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bin.lm  erwächst  ineinet  Erachten«  die  Verpflichtung, 
d&fur  iq  sorgen,  daß  die  Preise  im  Inland  nicht 
künstlich  gesteigert  werden,  und  sollten  die  Verbände 
dieser  Verpflichtung  nicht  entsprechen,  würden  sie, 
glaube  ich,  von  dem  allgemeinen  Unwillen  hinweg- 
geweht «erden.  Ich  bin  auch  der  Ansicht,  daß  es 
nicht  darauf  ankommt,  die  Preise  im  Inland  künstlich 
za  steigern,  sondern  vor  allem  darauf,  durch  eine 
Spezialisierung  der  Arbeit  die  Produktionskosten  im 
Inland«  an  ermäßigen. 

Meine  Herren,  wenn  man  sich  die  amerikanische 
Industrie  ansieht,  so  springt  in  die  Augen,  daß  ihre 
Starke  einmal  liegt  in  der  Vervollkommnung  der 
arbeitsparenden  Maschinen,  vor  allem  aber  darin,  daß 
die  Industrie  es  gelernt  hat,  die  Arbeit  in  weitestem 
Umfange  zu  teilen,  daß  sie  gelernt  hat.  grofie  Massen 
gleichartiger  Artikel  herzustellen  und  dadurch  die 
Prodoktionskosten  herabsnmindern.  Nun  ist  das  in 
einem  Lande  wie  Amerika  mit  86  Millionen  Ein- 
wohnern, mit  einer  Bevölkerung,  die  von  den  großen 
Seen  im  Norden  bis  zu  der  Grenze  Mexikos,  vom 
Atlantischen  bis  sum  Paciflschen  Osean  fast  genau 
dieselben  Bedarfsartikel  hat,  viel  leichter  als  bei  uns, 
wo  historische  Gewohnheiten,  landschaftliche,  regionale 
Verschiedenheiten  auch  ganz  verschiedene  Bedarfs- 
artikel für  die  einxelnen  Kreise  hervorgerufen  bähen. 
Aber  auf  dem  Wege  müssen  wir  meines  Erachtens 
vorangehen,  wenn  anders  wir  dieser  Konkurrenz  die 
Spitze  bieten  wollen. 

Meine  Herren,  wenn  Sie  die  ganze  Lage  der 
Eisenindustrie  ins  Auge  fassen,  so  fallt  die  große  Zu- 
nahme der  Ausfuhr  bei  dieser  grundlegenden  Industrie 
aaf.  Während  in  den  ersten  11  Monaten,  vom  1.  Ja- 
otuu  bis  30.  November  1900,  an  Eisen  und  Eisen- 
waren ausgeführt  wurden  1395000  t,  hat  sich  diese 
Ausfuhr  in  der  gleichen  Periode  des  Jahres  1903  auf 
3216000  t  gehoben;  die  Ausfuhr  von  Eisenfabrikaten 
bat  sich  also  in  4  Jahren  mehr  als  verdoppelt.  Was 
speziell  aber  Roheisen  und  Halbzeug  anlangt,  so  be- 
trog die  Ausfuhr  in  der  genannten  Periode  des  Jahres 
1900  nur  198 000  t,  um  sich  in  der  Zeit  vom  1.  Januar  | 
bis  30.  November  1908  auf  1087000  t  zu  erhöhen; 
sie  hat  sich  also  in  4  Jahren  mehr  als  verfünffacht  , 

An  sich  hat  diese  Entwicklung  dazu  beigetragen, 
um  über  die  schwierigen  Jahre  hinwegzuhelfen ;  denn 
bitten  wir  diese  starke  Ausfuhr  nicht  gehabt,  so  . 
wirde  es  uns  nicht  möglich  geworden  sein,  die  Werke 
im  allgemeinen  bei  der  Beschäftigung  zu  halten  und 
des  Arbeitern  ihr  Brot  zu  lassen;  wir  hätten  wahr- 
scheinlich zu.  einer  ArbeiterentlaRsung  in  weitem  Um- 
fang schreiten  müssen.  Das  ist  in  erfreulicher  Weise 
vermieden  worden. 

Aber  ich  kann  gewisse  Bedenken  gegenüber  dieser 
Steigerung  der  Ausfuhr  nicht  zurückhalten.  Wenn 
wir  ans  die  Gestaltung  der  Dinge  rings  um  uns  herum 
aobehen,  wenn  wir  in  Betracht  ziehen,  wie  Kußland 
m  einem  steigenden  Maße  seine  eigene  Industrie  er- 
rtarken  sieht,  wenngleich  manche  Tageserscheinungen 
dert  auch  wieder  verschwinden  werden,  wie  Amerika 
is  immer  steigendem  Maße  seinen  eigenen  Bedarf 
deckt  und,  wenn  der  Panamakanal  einmal  gebaut  sein 
wird,  auch  als  gewaltiger  Konkurrent  an  den  Küsten 
<Us  Pacifischen  Ozeans  auftreten  wird,  wenn  wir  auf 
<h«  Bestrebungen  Englands  Hinblicken,  so  können  wir 

der  Besorgnis  nicht  entziehen,  daß  wir  mit  unserem 
Absätze  steigenden  Schwierigkeiten  begegnen  werden. 

Ich  gehöre  nun  keineswegs  zu  den  Menschen,  die 
lieh  in  dieser  Beziehung  dem  Pessimismus  hingeben.  I 
Der  Pessimismus  ist  überhaupt  der  Feind  jeder  Ent- 
»ieklang,  und  es  iBt  ein  altes  wahres  Wort:  „Schlagt 
ü">  tot,  er  ist  ein  Pessimist!"  Und  zum  Pessimismus 
b*o*n  wir  Deutschen,  meine  ich,  am  wenigsten  Ver- 
»nlassang,  die  wir  in  den  letzten  30  Jahren  unablässig 
J"  unserem  wirtschaftlichen  Küstzeug  gearbeitet  haben, 
«ie  wir  in  diesen  30  Jahren  eine  wirtschaftliche  Ent- 


wicklung durchgemacht  haben,  wie  sie  so  glänzend 
,  nur  noch  in  Amerika  zu  verzeichnen  ist  Aber,  meine 
Herren,  das  muß  ich  sagen,  daß  diese  Entwicklung 
:  der  Industrie,  diese  starke  Zunahme   des  Auslände- 
|  verkehr»  uns  meines  Eraehtens  dazu  nötigt,  den  Blick 
|  in  noch  größerem  Maße  als  bisher  auf  die  Pflege  des 
iniindischen   Marktes  zu  richten.    Der  inländische 
Markt  ist  der  sicherste  und  der  konstanteste  Abnehmer 
der  Industrie,  und  darum  bin  ich  immer  für  die  Not- 
wendigkeit eingetreten,  unserer  Landwirtschaft  einen 
ausreichenden  Zollschutz  zu  gewähren.    Dieser  Zoll- 
schutz ist  für  die  Landwirtschaft  eine  Lebensfraga,  er 
ist  aber  auch  zugleich  die  größte  Wohltat  für  die  In- 
i  dustrie,  die  in  der  Landwirtschaft  ihren  besten  und 
leichmäßigsten  Abnehmer  immer  findet.  Meine  Herren, 
azu  müssen  wir  unseren  inländischen  Markt  nach 
!  Möglichkeit  zu  kräftigen,  unsere  inländischen  Hilfs- 
1  mittel  nach  Möglichkeit  zu  entwickeln  suchen. 

Wir  haben  in  außerordentlichem  Maße  in  den 
letzten  Jahren  diese  Hilfsmittel  dadurch  zu  entwickeln 
versucht,  daß  wir,  ungeachtet  vielfach  mangelhafter 
Rentabilität,  in  großem  Umfange  Nebenbahnen  gebaut 
,  haben.  Wir  haben  in  den  Jahren  1898  bis  1903  für 
:  498  Millionen  Mark  Nebeneisenbahnen  gebaut,  also  in 
j  dieser  zehnjährigen  Periode  nahezu  eine  halbe  Miili- 
|  arde  dafür  ausgegeben.  In  den  Jahren  vorher,  von 
1880  bis  1892,  haben  wir  636  Millionen  dafür  ver- 
wendet, insgesamt  in  der  Zeit  von  1880  bis  1909  den 
Betrag  von  1 135000000  Ji  für  NebeneiBenbahnen  und 
Anschaffung  von  Betriebsmitteln  für  diese  Bahnen 
ausgegeben.  Meine  Herren,  trotzdem  die  Rentabilität 
dieser  Bahnen  vielfach  eine  geringe  war,  glauben  wil- 
dem Lande  damit  eine  große  Wohltat  erwiesen  und 
zur  Hebung  der  ganzen  wirtschaftlichen  Kraft  des 
Landes  beigetragen  zu  haben.  Wir  erhoffen  jetzt  eine 
weitere  Stärkung  unserer  inneren  wirtschaftlichen  Kraft 
durch  die  große  wasserwirtschaftliche  Vorlage,  die  in 
absehbarer  Zeit  dem  Hause  zugehen  wird,  und  ich 
hoffe  dringend,  daß  es  diesmal  gelingen  wird,  über 
diese  für  unsere  wirtschaftliche  Zukunft  so  wichtige 
Vorlage  eine  Verständigung  in  dein  Hohen  Hause 
herbeizuführen." 

Entwicklung  der  Eisenbahnen  in  den  Vereinigten 
Staaten. 

Einer  im  Bulletin  der  American  Iron  and  Steel 
Association  vom  25.  Dezember  1903  erschienenen 
Statistik  der  amerikanischen  Eisenbahnen  (Anszug  aus 
Poors  Manual  of  the  Railroads  of  the  United  States  for 
1903)  entnehmen  wir  die  folgenden  Zahlen,  welche 
geeignet  sind,  die  Entwicklung  der  amerikanischen 
Eisenbahnen  vor  Augen  zu  führen: 


Jahr 

km  1.  Beirieh 

Jahr 

km  1.  Betrieb 

1880  . 

.  .  87 

1880  . 

.  .  149  219 

1840  . 

.   .  4509 

1890  . 

,  .266  646 

1850  . 

.  .  14434 

1900  . 

.  310  934 

1860  . 

.  .  49002 

1901  . 

.  .  318029 

1870  . 

.  .  84  675 

1902  . 

.  325011 

In  dieser  Zusammenstellung  sind  die  Seiten-  und 
Doppelgeleise  nkht  berücksichtigt  Die  folgende  Ta- 
belle gibt  die  Lange  der  Geleise  unter  Einschluß  der 
Seiten-  und  DoppeTgeleise  vom  Jahr  1880  ab ;  fernei 
das  Verhältnis  der  ans  Flußeisen  bestehenden  Geleise 
zur  gesamten  Geleiselänge  sowie  die  Anzahl  der  Loko- 
motiven und  Güterwagen: 


Getarnt* 

davon 

Qolelieläng  e 

m.  FlutaeUen 

Loko- 

Guter- 

Jahr 

In  km 

schienen 

motiven 

wagen 

1880  .  . 

.  185  035 

29,1 

17  949 

556  930 

1886  .  . 

.  256810 

61,0 

26  662 

828058 

1990  .  . 

.  333043 

80,4 

31  812 

1090869 

1896  .  . 

.  876  050 

87,8 

36610 

1  265  108 

1900  .  . 

.  412  565 

92,4 

38  065 

1  386  25.H 

1901  .  . 

.  426  587 

92,7 

39  729 

1  446  üftf 

1902  .  . 

.  439  736 

98,6 

41626 

1641  03» 
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Der  Eriekanal. 

Der  Kampf  zwischen  den  Eisenbahnen  und  dem 
Eriekanal  ist  durch  die  im  November  stattgehabte 
Volksabstimmung  einstweilen  dahin  entschieden,  daß 
der  sogenannte  Bargekanal  von  3,66  m  Tiefe  und  28  m 
Sohlenbreite  für  1000  t-Schiffe  gebaut  werden  soll. 
Der  neue  Kanal  folgt  im  wesentlichen  dem  Zuge  des 
alten  Eriekanals,  weicht  aber  au  zwei  Stellen  davon 
ab,  indem  er  unter  Umgehung  der  Stadt  Syrakus 
durch  den  Oneidasee  geführt  wird,  und  ferner  die 
8tadt  Kochester  südwärta  umgeht  Die  Verbindung  mit 
beiden  Städten  erfolgt  durch  Stichkanäle.  Zwei  weitere 
Stichkanäle  gehen  durch  den  Oswcgoflnß  nach  Oswego 
zum  Anschluß  an  den  Ontariosee,  und  von  Waterford 
am  Hudson  nach  dem  Champlainsee,  wodurch  die 
wichtige  Verbindung  mit  dem  Lorenzstrom  hergestellt 
wird.  Die  Kosten  des  Kanalbaues  sind  auf  424  Hill. 
Mark  veranschlagt 

Die  gegnerischen  Eisenbahngesellschaften  sollen 
jedoch  trotz  der  mit  großer  Stimmenmehrheit  getroffe- 
nen Abstimmung  ihr  Spiel  noch  nicht  verloren  geben 
und  weiter  bemüht  sein,  das  Kanalprojekt  zu  Falle  zu 
bringen. 

Wie  dem  aber  auch  sein  mag,  wir  haben  jeden- 
falls alle  Veranlassung,  den  Wettbewerb  zwischen  den 
Eisenbahnen  und  dem  Eriekanal  mit  großem  Interesse 
zu  verfolgen,  weil  wir  daraus  ersehen  können,  in  wel- 
chem Maße  die  amerikanische  Ausfuhr  durch  niedrige 
Eisenbahn-  und  Kanalfrachten  erleichtert  wird.  Gingen 
bisher  schon  die  Eisenbahnfrachtsätze  für  Massengüter 
zur  Ausfuhr  auf  0,64  für  1  tkro  herab,  und  ist  sogar 
infolge  der  gegenwärtigen  ungünstigen  Konjunktur  eine 
Ermäßigung  der  Frachtsätze  für  die  Ausfuhr  bestimm- 
ter Stahlerzeugnisse,  einschl.  Knüppel  und  Barren, 
von  33'/«  vom  !•  Dezember  v.  .1.  ab  bewilligt  wor- 
den, während  bisher  der  niedrigste  Frachtsatz  auf  dem 
Eriekanal  für  Getreide  0,888  <J  für  1  tkm  betrag,  so 
darf  man  wohl  gespannt  sein,  inwieweit  nach  dem  Um- 
bau des  Eriekanals  nnd  der  Vergrößerung  der  Kanal- 
schiffe von  240 1  auf  1000 1  noch  eine  Ermäßigung  der 
Kanalfrachten  möglich  sein  wird. 

Mit  Rücksicht  auf  die  verschiedenen  in  Aussicht 
stehenden  Kanalisierungsprojekte,  insbesondere  der 
Mosel,  Saar  und  Lahn,  ist  es  von  Interesse,  den 
Mindestfrachtsatz  des  Eriekanals  mit  nachstehender 
Übersicht  der  durchschnittlichen  Frachtsätze  auf  den 
elsaß-lotbringischen  Kanälen  zu  vergleichen. 


1 

BaarfcobU  »Ol 

t  Saarbrflekao 

Balgiich«  Koblc 
ton  Cbarlerol 
nach 

►lü 
."tg 

2  S5- 

J.hr 

Slraß- 
barf 
178  km 

Colmar 
««Skia 

MM- 

bilND 

n\  km 

Httnln- 

f«a 
197  km 

StraO- 
burfc 
176  km 

MSI- 
bauaan 
i>:«  km 

X  Q  >B  _ 

|5  Z  m 

l  " 

Jt 

US 

Jt 

M 

Jt 

■  M 

Jt 

1898 
1899 
1900 
1901 
1902 

|  2,35 
i  2,55 
2,40 
2,30 
|2,20 

2,95 
8,25 
3,10 
3,00 
2,90 

8,15 
8,35 
3,20 
3,10 
9,00 

4,05 
4,15 
4,00 
8,90 
3,80 

6,80 
6,80 
6,90 
1  5,90 
5,70 

7,80 
7,80 
7,90 
6,30 
6,70 

1  1,50 
1,60 
1,50 
1,40 
1,40 

(Sr 

1  tkm 

flA 

«J 

1,8 

1.09 

1,0 

Aus  diesem  Vergleich  geht  hervor,  daß  wir  den 
Amerikanern  in  betroff  der  Verbilligung  der  Güter- 
befördernng  nicht  nur  auf  den  Eisenbahnen,  sondern 
auch  auf  den  Wasserstraßen  weit  nachstehen.  Welche 
Mittel  bei  uns  anzuwenden  sind,  um  eine  Ermäßigung 
der  EisenbahnfrachUätze,  wenigstens  für  den  Massen- 
verkehr,  zu  ermöglichen,  sind  zur  Genüge  bekannt: 
«iagegen  hat  die  Ermäßigung  der  Kanalfrachten  bisher 
wenig  Beachtung  gefunden.  Nach  den  in  Amerika 
gewonnenen    Erfahrungen   ist  eine  Ermäßigung  der 


|  Selbstkosten  in  erster  Reihe  durch  äußerste  Beschleuni- 
gung der  Be  nnd  Entladung  unter  Verwendung  zahl- 
reicher und  zweckmäßiger  maschineller  Einrichtungen 

ZU  erreichen.  <.Verkab.r»-KorTMpondMj»M 


Stahl-GUterwagen  In  den  Vereinigten  Staaten. 

Während  in  anderen  Ländern  Stahl-Güterwagen 
schon  seit  20  bis  25  Jahren  im  Gebrauch  stehen,  ist 
der  Bau  derselben  in  den  Vereinigten  Staaten  erst 
10  bis  12  Jahr  alt  und  hat  seine  bedeutendste  Ent- 
wicklung lediglich  in  den  letzten  6  Jahren  erhalten. 
Die  Herstellung  einzelner  gepreßter  Wagtmteile  da- 
gegen reicht  bis  in  das  Jahr  1888  zurück.  Unter  den 
Werken,  welche  sich  mit  der  Herstellung  stählerner 
Güterwagen  beschäftigen,  ist  die  Schoen  Pressed  Steel 
Car  Co.  das  bei  weitem  hervorragendste.  Es  hat  den 
Betrieb  im  Jahre  1897  eröffnet  und  in  demselben  Jahr 
500  Wagen  geliefert;  gegen  Ende  des  Jahres  1901 
betrug  die  Zahl  der  von  der  Pressed  Steel  Car  Company 
erbauten  Wagen  46000  und  jetzt  sollen  deren  bereits 
125000  im  Umlauf  begriffen  sein.  Da  in  den  Ver- 
!  einigten  Staaten  etwa  1 600  000  Güterwagen  vorhanden 
!  sind,  so  wurde  der  Anteil  der  Stahlwagen  am  Ge- 
samtumlauf etwa  8'/»  betragen.  Bis  jetzt  sind  es 
i  nur  die  Hauptbahnen  des  Ostens  und  einige  kleinere 
,  Bahnen  des  Westens,  welche  diese  Wagen  in  steinen- 
dem Maße  verwenden.  Die  übrigen  Bahnen  verhalten 
sich  vorläufig  abwartend,  einerseits  weil  die  An- 
schatf'nngskosten  der  stählernen  Wagen  höher  sind, 
'  anderseits  weil  man  befürchtet,  daß  die  geeignet- 
sten Wagentypen  noch  nicht  feststehen  und  mit  erheb- 
lichen Änderungen  der  Konstruktionen  gerechnet 
werden  muß. 

Wagen  aus  Konstruktionsstahl  werden  seit  1900 
gebant;  sie  sollen  in  bezug  auf  das  Untergestell 
manche  Vorteile  bieten,  haben  sich  aber  bei  weitem 
nicht  in  dem  Maße  eingebürgert  wie  die  aus  Preß- 
blech und  gepreßten  Profilen. 

Die  Bedenken,  welche  man  gegen  die  Einführung 
der  stählernen  Güterwagen  geltend  machte,  betrafen 
.  in  erster  Linie  die  hohen  Bankosten  nnd  die  mangeln- 
den Erfahrungen  in  bezug  auf  die  Lebensdauer  der- 
selben. Ferner  glaubte  man  mit  hohen  Unterhaltungs- 
nnd  Reparaturkosten  rechnen  zu  müssen  nnd  war  der 
Ansicht  daß  es  außerordentlich  schwer  halten  würde, 
etwa  verbogene  Teile  der  Wagen  wieder  gebrauchsfähig 
zu  machen ;  endlich  wurde  noch  eine  starke  Korrosion 
der  Eisenteile  befürchtet  Die  Krage,  der  Lebens- 
dauer kann  natürlich  erst  nach  Jahren  entschieden 
werden,  im  übrigen  geht  aber  die  Meinung  der  be- 
teiligten Kreise  dahin,  daß  der  Bau  der  stählernen 
Güterwagen  das  Versuchsstadium  überschritten  hat 
und  dieselben  bei  Verwendung  in  schweren  Güter- 
zügen, welche  aus  Einheiten  von  40  t  Ladefähigkeit 
bestehen ,  den  hölzernen  Güterwagen  sowohl  an 
Leistungsfähigkeit  als  auch  in  bezug  anf  die  Billig- 
keit des  Betriebes  überlegen  sind.  Auch  die  im  Juni 
v.  J.  abgehaltene  Versammlung  der  Master  Car 
Builders'  Association  hat  sich  im  großen  und  ganzen 
zugunsten  der  stählernen  Wagen  ausgesprochen. 

Als  ein  besonderer  Vorzug  der  stählernen  Güter- 
wagen ist  es  anzusehen,  daß  dieselben  bei  Zusammen- 
stößen oder  ähnlichen  Unfällen  weniger  als  die  hölzernen 
Wagen  beschädigt  werden  nnd  sich  die  verbogenen  Wagen- 
teile wieder  richten  und  gebrauchsfähig  machen  lassen ; 
'  ferner  sind  die  zertrümmerten  Teile  eines  hölzernen 
1  Wagens  fast  wertlos,  während  die  Beete  eines  stählernen 
Güterwagens  selbst  bei  völliger  Zertrümmerung  des- 
selben noch  einen  nicht  unbedeutenden  8chrottwert 
besitzen.    Auch  den  in  regelmäßigem  Betrieb  unver- 
I  meidlichen  Stößen  nnd  plötzlichen  Beanspruchungen 
setzt  der  Stahlwagen  bezw.  das  stählerne  Untergestell 
einen  größeren  Widerstand  entgegen.     Die  Abmes- 
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saugen  einiger  üblichen  Wagentypen  sind  in  folgender 
Tabelle  zusammengestellt: 


Trichter  wagen 

Läag* 

Gewicht 

1  «dcfiblgk.lt 

F»isong»r»um 

m 

t 

eba 

9,14 

16  335 

50 

44,5 

8,58 

16  965 

50 

53,8 

12,19 

16  GÖU 

50 

92,2 

Plattfor 

m  wagen 

11,66 

14  600 

44 

86,6 

12,50 

17  415 

50 

42,G 

12,19 

17  100 

50 

45,2 

18,11 

17  024 

50 

42,6 

12,19 

18405 

50 

57,3 

12,19 

17  775 

50 

39,2 

UuSubln.  Doli) 

»tenwagen  mit  stählernem  Untergestell. 

11,74 

20  250 

50 

1)8,5 

11,58 

16290 

40 

68,5 

Wagen  ans  gemischtem 

Material  (Stahl  und  Holz) 

snf 

verschiedenen  Bahnen  versucht,  ohne  daß 

lieb  indessen  ein  Vorteil  gegenüber  den  rein  stählernen 
Wigen  ergeben  bitte.  Man  will  vielmehr  gefunden 
bsben,  daß  die  ersteren  bei  Unfällen  mehr  beschädigt 
werden  und  außerdem  eine  stärkere  Korrosion  durch 
Kojt  erleiden,  da  sich  die  hölzernen  Teile  mit  Wasser 
lattigen  und  infolgedessen  auch  die  Eisenteile,  mit 
denen  sie  in  Berührung  stehen,  feucht  erhalten. 

fftch  „Kof  h»e«rlD*  Kewi«  Tom  7.  J.oii.r  1904,  8.  B  and  1*.) 


Die  Wirkungen  des  Iroquols-Theaterbrandes  auf 
die  Eiaeakonatraktionen  de»  Gebäuden. 

Der  von  so  außerordentlich  verhängnisrollen 
Folgen  begleitete  Brand  des  Iroquois-Theaters  in 
Chicago,  dessen  Ursache  und  Verlauf  aus  der  Tages- 
preise genügend  bekannt  sind,  hat  von  neuem  eine 
Erörterung  darüber  wachgerufen,  ob  die  modernen 
Eisenkonstruktionen,  wie  sie  besonders  in  den  Ver- 
engten Staaten  in  so  bedeutendem  Umfang  au  öffent- 
lichen und  privaten  Bauten  Verwendung  finden,  eine 
fingen  de  Sicherheit  gegen  Feuersgefahr  bieten.  Ein 
m  .^Engineering  Record*  unter  dem  9.  Januar  1904 
veröffentlichter  Bericht  über  die  Wirkungen  des  er- 
mahnten Brandes  auf  die  Konstruktionsteile  des  Ge- 
kiodes  dürfte  daher  ein  aktuelles  Interesse  besitzen; 
»ir  entnehmen  demselben  folgende  Angaben : 

Ein  Hauptergebnis  des  Brandes  bestand  in  dem 
Ausbrennen  der  ganzen  Dekoration  auf  der  Bühne 
nd  im  Bühnenturm,  wo  um  so  größere  Mengen  leicht 
verbrennlicher  Stoffe  aufgehäuft  waren,  als  es  sich  an 
dem  Abend  des  Brandes  um  die  Aufführung  eines 
Ausstattungsstückes  handelte.  Daß  die  entstandene 
Flamme  eine  außerordentlich  hohe  Temperatur  besaß, 
läßt  sich  an  dem  Znstand  der  von  ihr  getroffenen 
Eisenteile  erkennen.  Eine  Brücke  «wischen  den  ersten 
Soffitengalerien  auf  der  Rückseite  der  Bühne,  welche 
MJ  zwei  kleinen  Gitterträgern  bestand,  ist  um  beinahe 
ein  halbes  Meter  aus  der  geraden  Linie  gebogen, 
•ich  die  längs  der  Bühnenwand  geführten  Heizröhren 
»Iren  stark  verbogen  und  teilweise  Auf  die  Bühne 
herabgefallen ;  kleine  eiserne  Leitern,  die  sich  in 
waer  Höhe  von  18  m  über  der  Bühne  befanden,  hatten 
lieh  anter  ihrem  eigenen  Gewicht  gesenkt,  endlich 
haben  noch  einige  22,8  m  über  der  Bühne  angeordnete 
Tmger  eine  Durchbiegung  von  2  bis  8  Zoll  erlitten. 
Die  genannten  Schäden  zusammen  mit  der  Zerstörung 
der  Sitze  im  Auditorium  und  eines  Teiles  der  feuersiche- 
reu  Bekleidungen  stellen  aber  tatsächlich  den  ganzen 
Umfang  der  Brandwirkungen  auf  das  Gebäude  dar. 
D&gtgtn  sind  die  feuersicheren  Decken  und  die  Dach- 
konstrnktionen  weder  durch  Feuer  noch  durch  Wasser 
beschidigt  worden.    Auch  die  Scheidewände,  die  die 


!  Ankleidezimmer  von  der  Bühne  trennen,  sind,  obgleich 
i  sie  der  stärksten  Wirkung  des  Feuers  ausgesetzt  waren, 
|  nicht  nur  unverletzt  geblieben,  sondern  haben  auch  die 
.  Ausbreitung  des  Feuers  gehemmt.  Aus  dem  An- 
geführten erhellt,  daß  das  Theutergelmude  au6  dem 
Brand  in  baulicher  Hinsicht  nahezu  unversehrt  hervor- 

{ gegangen  ist  und  die  schweren  Opfer  an  Menschen- 
eben  nicht  durch  eine  unzureichende  Feuersicherheit 
der  Konstruktionsmaterialien  veranlaßt  worden  sind. 


Hochofengas  als  alleinige  Betrlebskraft  quelle 
eines  modernen  Hüttenwerks. 

In  diesem  von  Ingenieur  Karl  Gruber  ver- 
öffentlichten Artikel  muß  es  in  Heft  1  dieses  Jahres 
Seite  10,  erste  Spalte,  Zeile  24  ff.  von  unten  heißen: 
Der  Staubgehalt  der  Gichtgase  schwankt  zwischen  5 
bis  20  g  im  Kubikmeter  und  der  Eisengehalt  im  Staube 
wiederum  zwischen  12  bis  45  */». 


Museum  von  Meisterwerken  der  .Naturwissenschaft 
and  Technik. 

Über  Gründung  und  Organisation  des  Museums 
ist  bereits  in  „Stahl  und  Eisen"  1903  S.  1062  berichtet 
worden.  Der  Zweck  desselben  ist,  durch  die  Museums- 
j  objekte  die  historische  Entwicklung  der  naturwissen- 
i  schaftlichen  Forschung,  der  Technik  und  der  Industrie 
in  ihrer  Wechselwirkung  darzustellen  und  ihre  wich- 
I  tigsten  Stufen    durch   hervorragende    und  typische 
i  Meisterwerke  zu  veranschaulichen.     Diesem  Zweck 
sollen  die  nachstehenden  Arten  von  Sammlungsgegen- 
|  ständen  dienen : 

1.  Als  wertvollste  Objekte  der  Sammlungen: 
historische  Original-Instrumente,  Apparate,  Maschinen 

|  usw.,  welche  neue  Stufen  in  der  naturwissenschaft- 
lichen Forschung,  in  der  Technik  oder  in  der  In- 
dustrie darstellen  oder  kennzeichnen. 

2.  Insoweit  diejenigen  Instrumente,  Apparate 
und  Maschinen  nicht  im  Original  erhältlich  sein 
werden,  welche  zur  vollständigen  Darstellung  der 
historischen  Entwicklung  erforderlich  sind,  erscheinen 
entweder  naturgetreue  Nachbildungen  oder  Modelle 
derselben  erwünscht. 

3.  Da  fertige  Apparate,  Maschinen  usw.  ihren 
Zweck  und  ihre  Wirkungsweise  oft  nicht  deutlich 
genug  erkennen  lassen,  sollen  neben  diesen  historischen 
Museumsobjekten  auch  Erkläruogsmodelle  mit  Auf- 
deckung der  inneren  Teile  (Durchschnitte  und  der- 
gleichen), und  mit  Bewegung*-  bezw.  Betriebseinrich- 
tungen Aufnahme  finden.  Ebenso  werden  neben  fer- 
tigen Werken  des  Ingenieurwesens  auch  Darstellungen 
der  in  Konstruktion  nesw.  im  Bau  begriffenen  Werke 
von  Wert  sein. 

4.  Außer  den  Instrumenten,  Apparaten  und  Ma- 
schinen, die  in  wirklicher  Ausführung  oder  im  Modell 
zur  Aufstellung  kommen,  sollen  auch  Zeichnungen 
und  Darstellungen  gesammelt  werden,  die  mit  der 
Entwicklung  der  naturwissenschaftlichen  Forschung, 

;  der  Technik  und  der  Industrie  in  Beziehung  stehen. 
In  erster  Linie  wären  auch  hierfür  Originale  von 
historischer  Bedeutung  erwünscht;  soweit  Bolche  jedoch 
nicht  zu  beschaffen  sind,  oder  soweit  zu  leichtem 

:  Verständnis  neue  Zeichnungen  und  Darstellungen 
wünschenswert  sind,  könnten  auch  diese  Aufnahme 
finden. 

5.  Einen  wichtigen  Teil  des  Museums  soll  eine 
Bibliothek  bilden,  in  der  als  besonders  wertvolle  Ob- 

|  jekte  bedeutungsvolle  Urkunden  und  historische 
Aufzeichnungen    naturwissenschaftlichen    und  tech- 

I  nischen  Inhalts  Aufnahme  finden  sollen.  Außerdem 
soll  die  Bibliothek  alle  jene  Zeitschriften,  Bücher  und 
Publikationen  enthalten,  die  für  die  Entwicklung  der 


Digitized  by  Google 


204    Stab)  and  Eisen. 


HUchiTSchnu. 


24  Jahrg.  Nr.  3. 


naturwissenschaftlichen  Forschung,  der  Technik  und 
der  Industrie  von  Bedeutung  sind. 

Die  Mnseumsobjekte  wären  nicht  ausschließlich 
auf  solche  von  deutscher  Herkunft  zu  beschränken, 
denn  wenn  auch,  dem  Charakter  des  Museums  als  einer 
deutschen  National  anstatt  entsprechend,  in  erster  Linie 
die   Entwicklung  der  Naturwissenschaft  und  Tech- 


nik in  Deutschland  veranschaulicht  werden  soll,  so 
werden  doch  zu  einer  vollständigen  Darstellung  der 

.  Entwicklungsstufen  für  verschiedene  Gebiete  auch  die 
in  anderen  Ländern  gemachten  Fortachritte  zu  «eigen 
sein;  auch  werden  vielfach  Vorrichtungen  und  Werk- 

.  zeuge  alter  Kulturvölker  als  Ausgangspunkte  für  die 
weitere  Entwicklung  in  Betracht  kommen. 


BUcherscliau. 


Die  Technologie  des  Eisen».  Handbach  für  den 
praktischen  Maschinenbau  and  die  Stahl- 
waren- und  Kleineisenindustrie  von  Hermann 
Haedicke.  Mit  1 192  Textabbildungen  sowie 
«  Beilagen.  Verlag  von  Otto  Spanier  in 
Leipzig. 

Dem  Zweck  des  vorliegenden  Werkes,  welches 
eine  Sonderausgabe  aus  dem  Buch  der  Erfindungen, 
Gewerbe  und  Industrie  bildet,  entsprach  es,  den  ge- 
waltigen Stoff  kurz  und  in  allgemein  verständlicher 
Weise  zu  bearbeiten,  eine  Aufgabe,  die  der  Verfasser 
in  der  glücklichsten  Weise  gelöst  hat.  Der  Bedeutung 
des  Rohmaterials  gemalt  sind  zuerst  die  drei  wichtigen 
Gebiete:  Schmiede,  Walzwerk  und  Gießerei  verhältnis- 
mäßig eingehend  behandelt  worden.  Das  gewaltige 
Gebiet  des  Maschinenbaues  konnte  freilich  nur  gestreift 
werden,  wogegen  die  Verarbeitung  im  kleinen  zu- 
nächst durch  eingehende  Besprechung  der  Eigen- 
schaften des  Eisens  und  Stahls  und  der  Behandlung 
desselben  herangezogen  ist.  Die  zweite  Hälfte  wird 
don-h  eine  Reihe  von  Beispielen  aus  diesem  weiten 
Gebiete  gebildet,  in  welchem  die  Herstellung  der 
wichtigsten  Geräte  vom  Nagel  und  der  Nadel  bis  zum 
Fahrrad  zur  Darstellung  gelangt  ist.  Das  mit  zahl- 
reichen  instruktiven  Abbildungen  und  einer  Reihe 
wohlgelungener  Tafeln  versehene,  auch  äußerlich  vor- 
trefflich ausgestattete  Werk  dürfte  sich  allen,  welche 
mit  der  Verarbeitung  des  Eisens  zu  tun  haben,  dem 
praktischen  Maschinenbauer,  dein  Werkzeugfabrikanten 
und  Kleineisenindustriellen  einerseits,  sowie  dem  an- 
gehenden Techniker  anderseits,  als  Xachschlagebuch 
nützlich  erweisen.  Bemerkt  sei  noch,  datl  das  Hae- 
dickesche  Werk  von  H.  C.  Grosjean,  Lehrer  der 
Technologie  an  der  Technischen  Schule  zu  Amsterdam, 
ins  Holländische  übersetzt  ist  —  allerdings,  wie 
uns  mitgeteilt  wird,  ohne  Wissen  und  Erlaubnis  des 
Verfassers. 


Hilfstabellen  zur  Berechnung  eiserner  Haukon' 
struktionen.  1.  Teil  von  Ingenieur  A.  Mairich 
in  Chemnitz. 

Diebe  Tabellen  sind  aus  dem  Bedürfnis  entstanden, 
diejenigen  Werte  festzuhalten,  welche  bei  Berechnung 
eiserner  Baukonstruktionen  immer  und  immer  wieder 
zu  ermitteln  sind,  wobei  nicht  nur  viel  wertvolle  Zeit 
verloren  geht,  sondern  auch  die  Schaffensfreudigkeit 
des  Technikers  erlahmt.  Mit  Hilfe  der  Tabellen  ist  es 
möglich,  für  die  in  der  Praxis  am  häufigsten  auftre- 
tenden Belastungsfälle  schnell  das  zugehörige  Wider- 
standsmoment zu  finden,  und  das  betreffende  Profil, 
sei  es  ein  Walzprofil,  ein  genieteter  Träger,  ein  Holz- 
balken usw.,   zu  bestimmen.     Die   Handhabung  der 


Tabellen  ist  durch  Bemerkungen  und  einige  Beispiele 
erläutert.  Der  erste  vorliegende  Band  behandelt 
Säulen  und  Dachkonstruktionen,  während  der  «weite, 
welcher  sieh  bereits  im  Druck  befindet,  der 
nung  von  Trägern  und  Balken  gewidmet  ist. 


Technologisches  Wörterbuch.  Deutsch -Englisch- 
Französisch.  Gewerbe  und  Industrie,  Zivil- 
und  Militarbaukuust,  Artillerie,  Maschinenbau, 
Eisenbahnwesen,  Straßen-,  Brücken-  nud 
Wasserbau,  Schiffbau,  Berg-  und  Hütten- 
weseu,  Mathematik,  Physik,  Elektrotechnik, 
Chemie,  Mineralogie  u.  a.  m.  umfassend.  Neu 
bearbeitet  von  Egbert  v.  Hoyer,  O.  Pro- 
fessor der  mechanischen  Technologie,  und 
Franz  Kr  enter,  O.Professor  der  Ingenieur- 
wissenschaften an  der  Königl.  Techn.  Hoch- 
schule in  München.  Verlag  von  J.  F.  Berg- 
mann in  Wiesbaden. 

In  neuer  Bearbeitung  erscheint  hiermit  ein  Werk, 
welches  vor  mehr  als  einem  halben  Jahrhundert  als 
das  erste  dieser  Art  dem  technischen  Publikum  zu 
dem  Zweck  dargeboten  wurde,  das  Studium  der  tech- 
nischen Literatur  aus  den  Gebieten  der  drei  Haapt- 
sprachen,  Deutsch,  Englisch,  Französisch,  zu  erleichtern 
bezw.  zu  ermöglichen,  da  die  gewöhnlichen  Wörter- 
bücher sich  hierzu  als  unzugänglich  erwiesen  hatten. 
Die  in  dem  Laufe  der  letzten  50  Jahre  eingetretenen 
Umwälzungen  auf  allen  Gebieten  der  Technik,  die 
stetig  neu  auftauchenden  Probleme  des  gewerblichen 
Lebens  bedingen  naturgemäß  eine  unablässige  Ver- 
größerung des  Wortschatzes  und  so  sehen  wir,  daß 
die  Zahl  der  Wörter  von  22800  in  der  ersten  Auflage 
bereit«  in  der  zweiten  Auflage  auf  36  100  gestiegen 
war  und  in  der  nunmehr  vorliegenden  Auflage  66  200 
erreicht  hat.  So  sehr  nun  auch  der  Fleiß  und  die 
Umsicht  anzuerkennen  sind,  womit  die  Verfasser  ihrer 
Aufgabe  gerecht  geworden  sind,  so  tritt  doch  ander- 
seits zutage,  daß  bei  der  beständig  fortschreitenden 
Arbeitsteilung  auf  wissenschaftlichem  und  technischem 
(lebiet  die  Abfassung  eines  den  modernen  Ansprüchen 
genügenden  technischen  Wörterbuches  eine  Arbeit  ist, 
die  über  die  Kräfte  des  einzelnen  hinausgewachsen  ist 
und  nur  durch  die  weitestgehende  Spezialisierung  einer 
großen  Zahl  von  Mitarbeitern  glücklich  gelöst  wer- 
den kann.  Diesem  Umstände  dürfte  es  auch  zuzu- 
schreiben sein,  wenn  wir  bei  Vornahme  einiger  Stich 
proben  Bezeichnungen  nicht  gefunden  haben,  die  der 
Eisenhüttenmann  nur  ungern  vermissen  wird.  Hierhin 
gehören  beispielsweise  die  auf  den  Martinprozeß  be- 
züglichen Ausdrücke  wie  Martinprozeß.  Martinofen. 
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Marrinschlacke  usw.,  die  weder  in  dem  deutschen  Teil 
unter  den  Stichwort  „Martin",  noch  in  dem  englischen 
Osler  dem  Stichwort  „open  hearth"  sn  finden  sind. 
I'W«  finien  sich  die  Ausdrücke  Thomas  -  iron, 
Thomas-steel,  Thomas-process,  welche  bekanntlich  in  der 
englischen  Fachliteratur,  vr6nn  überhaupt,  nur  sehr 
vereinzelt  anzutreffen  sein  dürften  und  jedenfalls  nicht 
üblich  sind,  während  die  ganghareu  Ausdrücke  basic 
Hemmer  proceca,  basic  Besseraer  steel,  basic  Bessemer 
slag  weder  unter  „basic",  noch  unter  „Bessemer"  an- 
geführt sind.  Andere  der  Technologie  des  Eiseos 
«gehörige  Bezeichnungen,  wie  Knüppel,  RoUgang, 
nahtloses  Rohr,  Tiefofen,  N'ormalprofil,  sind  entweder 
pr  nicht  oder  wenigstens  nicht  in  der  Bedeutung, 
wie  sie  der  Eisenhüttenmann  braucht,,  wiedergegeben. 
Daß  die  Terminologie  der  Metallographie  in  das  vor- 
liegende Wörterbuch  noch  keine  Aufnahme  gefunden 
hat,  ist  bei  der  Neuheit  dieser  Wissenschaft  zwar 
erklärlich,  doch  ändert  dies  nichts  an  der  Tatsache, 
daß  hier  ein  fühlbarer  Mangel  vorliegt. 


Die  deutsche  Krise  und  die  österreichische  Eisen- 
industrie. Von  Zentraldirektor  Friedrich 
Schuster. 

In  dieser  kleinen  Schrift  zieht  der  Verfasser  im 
wesentlichen  einen  Vergleich  zwischen  der  Ent- 
wicklung der  österreichischen  und  der  deutschen 
Eisenindustrie  im  letzten  Jahrzehnt;  als  Gründe  dafür, 
daß  erster«  im  Verhältnis  zu  letzterer  quantitativ 
loröckgeblieben  ist,  führt  er  die  Ungunst  der  Ge- 
itehungskostcn,  die  politischen  Verhältnisse,  die  Fracht- 
tarife, die  Steuerbelastung  und  den  Mangel  eines  auf  der 
Höhe  seiner  Aufgabe  stehenden  Zwischenhandels  an, 
während  in  technischer  Bezieh ungdie  Fortschritte,  welche 
die  österreichische  Eisenindustrie  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten gemacht  habe,  nicht  bestritten  würden,  nnd 
man  in  kommerzieller  Beziehung  vermöge  der 
Kartellorganisation  alles  getan  habe,  .  um  die  Auf- 
rib.mefibigkeit  des  inneren  Marktes  zo  heben  und 
««weit  als  möglich  auch  die  Ausfuhr  zu  pflegen.  Der 
Verfasser  schaut  nicht  rosig  in  die  Zukunft,  da  er 
einen  Kampf  zwischen  Deutschland  nnd  Amerika  auf 
den  Weltmarkt,  für  unvermeidlich  hält  und  der  An- 
weht ist,  daß  Osterreich -Ungarn  in  erster  Linie  dabei 
ia  Mitleidenschaft  gezogen  werde. 


laschenbuch  für  Bergmänner.  Unter  Mitwirkung 
mehrerer  Fachgenossen  herausgegeben  von 
Hans  Höf  er,  k.  k.  Hofrat  nnd  o.  5.  Professor 
an  der  Bergakademie  zn  Leoben.  Zweite 
verbesserte  nnd  vermehrte  Auflage.  Mit  317 
Abbildungen.  Verlag  der  k.  k.  Bergaka- 
demischen Buchhandlung  von  Ludwig  Nhüler 
in  Leoben. 

Das  jetzt  in  zweiter  Auflage  vorliegende  Taschen- 
i  buch  erfreut  sich  in  Fachkreisen  eines  wohlverdienten 
!  Rufes  und  kann  jedem  Techniker,  der  einer  raschen 
|  Orientierung  in  bergmännischen  Fragen  bedarf,  aufs 
I  wärmste  empfohlen  werden,  da  es  nicht  nur  in  ge- 
drängter Darstellung  kurze  Übersichten  über  die  ver- 
,  schiedenen  Gebiete  der  Bergbautechnik  gibt,  sondern 
auch  insbesondere  die  dem  Praktiker  wichtigeren  Er- 
fahrnngszahlen  und  Formeln  in  handlicher  Form  dar- 
bietet.   Das  Jahrbuch  enthält  folgende  Kapitel: 

I.  Mineralogie,  Geologie  nnd  Lagerstättenlehre. 
II.  Bergbaukunde.  III.  Bergweaensmaschinen.  IV.  Auf- 
bereitung.     V.    Kokerei.      VI.  Markscheidekunde. 

VII.  Wertachätzung  von  Bergwerksnnternehmungen. 

VIII.  Elektrotechnik. 

Die  seit  dem  Erscheinen  der  ersten  Auflage  (1807) 
ersielten  Fortschritte  der  Technik  sind  in  vollem 
Maße  berücksichtigt,  so  daß  das  Werk  auch  in  dieser 
Hinsicht  allen  Ansprüchen  genügt.  Ein  sorgfältig 
abgefaßtes  Sachverzeichnis  und  ausführliche  Litera- 
turangaben bilden  weitere  schätzenswerte  Vorzüge  des 
gut  ausgestatteten  Bnches. 


Ferner  sind  zur  Besprechung  eingegangen: 

Das  WeUkaMnrtz.  Von  Dr.  Thomas  Len schau. 
Mit  vier  graphischen  Darstellungen  nnd  einer 
zweifarbigen  Karte.  Halle  a.  S.  Gebauer- 
Schwetschke  Verlag  m.  b.  H.    Preis  1,50 

Ober  WasserbegiUachtung.  Von  Dr.  Adolf. I  olles, 
Dozent  am  Technologischen  Gewerbemuseura 
in  Wien.  Wien.  Verlag  von  Franz  Denticke. 
Preis  1  M. 


Marktberichte. 


Vom  Österreichischen  Eisenmarkt. 


Dem  in  der  letzten  ordentlichen  Generalversamm- 
laag  des  Vereins  der  Montan-,    Eisen-    und  Ma- 
-Industriellen  in  Österreich  am  19.  Dezem- 


*ir  über  die  Lage  des  österreichischen  Eisenmarktes 
folgendes : 

Di«  diesjährige  Geschäftslage  bietet  im  allgemeinen 
fir  die  Montan-,  Eisen-  nnd  Maschinen- Industrie  ein 
fbenee  ungünstiges  Bild  wie  im  Vorjahre.  Während 
in  deutschen  Naclibarreiehe  die  Industrie  bereite  wieder 
nater  dem  Zeichen  eines  beginnenden  Aufschwunges 
dauert  in  Österreich  die  allgemeine  Depression, 
>ärft  durch  die  Ungewißheit  der  künftigen  Ge- 


staltung des  wirtschaftlichen  Verhältnisses  zu  Ungarn, 
noch  immer  fort. 

Die  Lage  des  Kohlenmarktes  im  laufenden  Jahre 
hat  bis  jetzt  nur  ganz  geringfügige  Zeichen  einer 
Besserung  aufzuweisen.  Auch  über  die  Verhältnisse 
des  Koksmarktes  läßt  sich  nicht  viel  Tröstlicheres  be- 
richten, nachdem  die  koksverbrauchenden  Industrie- 
zweige noch  immer  nicht  genügend  beschäftigt  waren. 

In  der  Eisenindustrie  hat  sich  im  Laufe  des  Jahres 
1908  gegenüber  den  im  vorjährigen  Berichte  beklagten 
Verhältnissen  keinerlei  Besserung  ergeben.  Da  die 
Roheisen  verarbeitenden  Industrien,  wie  die  Maschinen- 
fabriken. Gießereien  und  Walzwerke,  unter  andauern- 
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dem  Beschiiftigunjjsmaagel  noch  weit  mehr  als  im 
Vorjahre  litten,  war  auch  der  Absatz  an  Gießerei- 
ond  Frischroheisen  ein  gegen  das  Vorjahr  reduzierter. 
Ähnlich  wie  anf  dem  Roheisenmarkte  lagen  die  Ver- 
hältnisse aaf  dem  Harkte  für  Halbfabrikate  nnd  Walz- 
eisen. In  beiden  Artikeln  blieb  der  Absatz  gegen 
das  Vorjahr  zurück,  wenngleich  sich  die  Preise  für 
diese  beiden  Artikel  infolge  der  Einstellung  des  im 
vorigen  Jahre  geführten  Konkurrenzkampfes  in  auf- 
steigender Linie  bewegten.  Auch  in  der  Erzeugung 
von  Stabeisen,  Konstruktionseisen  und  Tragern  ist  ein 
erheblicher  Rückgang  gegen  das  Vorjahr  zu  bemerken, 
Jössen  hauptsächlicher  Orund  darin  zu  suchen  ist,  daß 
Lieferungen  nach  Ungarn  bei  den  jetzigen  Preisen 
keine  Konveniens  mehr  bieten.  Die  Ausfuhr  dorthin 
hat  daher  auch  um  mehr  als  die  Hälfte  gegenüber 
dem  Vorjahre  abgenommen. 

Die  Blechfabrikation  verzeichnet  abermals  ein  un- 
günstiges Jahr  mit  wenig  Beschäftigung  bei  niedrigen 
Preisen.  Feinschwarzbleche  worden  nicht  mehr  als 
im  Vorjahre  begehrt,  Hochglanz-verzinnte  Bleche  ver- 
spürten infolge  der  übermächtigen  deutschen  und  eng- 
lischen Einfuhr  einen  bedeutenden  Rückgang  des  Ab- 
satzes. Die  Folge  davon  waren  weitgehende  Betriebs- 
einschränkungen. Der  Umsatz  an  Draht  hielt  sich 
annähernd  auf  der  gleichen  Höhe  des  Vorjahres,  doch 
sind  die  Preise  durchschnittlich  um  2  bis  3  Kronen 
niedriger,  was  auf  neoentstandene  und  noch  im  Ent- 
stehen begriffene  Drahtfabriken  zurückzuführen  ist,  die 
außerhalb  des  Kartellverbandes  stehen.  Anch  Draht- 
seile waren  ebenso  gering  begehrt  wie  im  Vorjahre 
und  hatten  gleichfalls  durch  das  Auftreten  neuer  Pro- 
duzenten, wozu  noch  der  heftige  Wettbewerb  des  Aus- 


|  landes  kam,  einen  wesentlichen  Preisrückgang  zu  ver- 
zeichnen. Die  Stagnation  im  Eisengieüereibetnebe,  über 

I  welche  im  vorigen  Jahre  allseitig  geklagt  worden  ist, 
hat  auch  im  abgelaufenen  Jahre  Kaum  eine  Besserung 

I  erfahren.  Infolge  der  außerordentlichen  Beschaftigungs- 
losigkeit  der  Maschinenindustrie  sowie  der  elektrischen 
und  Schiffbau-Branche  laufen  Bestellungen  auf  größere 
Maschinenteile  nur  spärlich  ein.  Auch  die  Nach- 
schaffungen der  Bahnen  beschränkten  sieb  fast  nur 
auf  das  notwendige  Maß  der  Enmtzstücke.  Die  Gieße- 
reien für  kleinere  Gußstücke  sowie  für  Bau-  und 
Röhrenguß  haben  wohl  eine  geringere  Besserung  er- 
fahren, doch  wird  es  voraussichtlich  noch  längerer  Zeit 
bedürfen,  bevor  der  normale  Zustand  wieder  erreicht 
sein  dürfte.  Die  Preise  sind  noch  ebenso  tief  wie  im 
Vorjahre,  nnd  diejenigen  für  Röhrenguß  decken,  haupt- 
sächlich infolge  der  niedrigen  deutschen  Konkurrenz- 
preise, kaum  die  Selbstkosten. 

In  Bau-  und  Brücken konstruktionen  kann  gegen- 
über dem  Vorjahre  eine  geringe  Besserung  der  Kon- 
junktur, deren  Tiefstand  wohl  nicht  mehr  unterschritten 
werden  konnte,  festgestellt  werden.  Allerdings  finden 
noch  immer  starke  Fluktuationen  statt,  so  daß  man 
eine  anhaltende  Besserung  in  nächster  Zeit  nicht  mit 
Sicherheit  in  Aussicht  stellen  kann.  Der  Umsatz  hat 
sich  annähernd  um  10  */o  gehoben,  dagegen  Bind  die 
Preise  noch  immer  sehr  niedrig  und  decken  in  manchen 
Fällen  kaum  die  Selbstkotten.  Die  Ursache  davon  ist 
hauptsächlich  darin  zu  suchen,  daß  die  meisten  Fabriken 
gezwungen  sind,  Arbeiten  um  jeden  Preis  zu  über- 
nehmen, nur  um  das  Personal  zu  beschäftigen  und  sich 
einen  gewissen  Stand  geschulter  Arbeitskräfte  zu  er- 
halten. 


Industrielle  Rundschau. 


Rheinisch  •  Westfälisches  Kohlensyndikat.  In 
der  am  16.  Januar  in  Essen  abgehaltenen  Zechen- 
besitzerversammlung  erstattete  der  Vorstand  Bericht 
über  den  Monat  Dezember  und  das  Jahr  1903,  woraus 
wir  folgendes  entnehmen:  Eb  stellte  sich  im  De- 
zember bei  24«,«  Arbeitstagen  auf  Grund  des  neuen 
Vertrages  die  rechnungsmäßige  Beteiligung  auf 
5270187  t  und  der  auf  die  Beteiligung  in  Anrechnung 
kommende  Absatz  auf  4311111  t,  so  daß  sich  ein 
Minderabsats  ergibt  von  959076  t  =  18,20  7«  der 
Beteiligung  gegen  17,41  */•  'm  November  1903.  —  In 
folgenden  für  aas  Jahr  1903  mitgeteilten  Ziffern  sind 
auch  die  Mengen  für  die  am  1.  Oktober  1903  bei- 
getretenen Zechen  für  das  letzte  Quartal  eingerechnet, 
es  kann  deshalb  ein  Vergleich  gegen  das  Vorjahr 
nicht  stattfinden.  Es  betrug  die  Förderung  53863307 1, 
der  Absatz  53847  840  t,  der  Versand  einschließlich 
Landdebit  an  Kohlen  39071  554  t,  an  Koks  8606875  t, 
an  Briketts  1696673  t. 

Direktor  Olfe  führte  u.  a.  noch  folgendes  aus: 
Der  Bericht  enthält  den  Nachweis  Uber  Förderung 
und  Absatz  der  Syndikatszechen  im  Monat  Dezember 
und  im  Jahre  1903,  diesmal  ohne  die  gewohnten  Ver- 
gleichszahlen aus  dem  Vorjahre.  Die  einzigen  Ver- 
gleichszahlen, die  wir  geben  können,  sind  die  Förder- 
ziffern der  beiden  letzten  Jahre,  die  eine  Förder- 
erhöhunjr  der  im  alten  Syndikat  vereinigten  Zechen 
um  5103061  t  =  10'/»  */•  'm  Berichtsjahre  gegen  das 
Vorjahr  nachweisen.  Aber  auch  ohne  diese  ver- 
gleichende Zusammenstellung  weiß  man,  daß  das 
Jahr  1903  gegen  seine  beiden  Vorgänger,   die  be- 


kanntlich gegen  das  bis  dahin  L'unstigste  Jahr  1900 
l  nicht  unerheblich    zurückgeblieben  waren,    für  den 
hiesigen  Kohlenbergbau  im  großen  und  ganzen  als 
|  ein  günstiges   bezeichnet  werden   darf,   wenn  auch 
I  die  Förderung  und  damit  der  Absatz  nicht  unerheb- 
lich hinter  der  Beteilignngsziffer  zurückgeblieben  ist. 
i  Der  Rückschlag,  der  auf  die  Hochkonjunktur  des 
;  Jahres  1900  gefolgt  ist  und  unter  dem  fast  unsere 
gesamte  deutsche  Industrie  zu  leiden  hatte,  hat  im 
I  Herbst  des  Jahres  1902  einer,  wenn  auch  zunächst 
nur  langsam    einsetzenden   Abwärtsbewegung  Platz 
i  gemacht,  die  seitdem  langsam  aber  stetig  gestiegen 
1  ist.   Der  erhöhte  Verbrauch  an  Brennmaterial  liefert 
dafür  den  augenscheinlichsten  BeweiB.    In  Industrie- 
kohlen einschließlich  Koks  hat  das  ganze  Berichts- 
jahr guten  und  fortdauernd  steigenden  Absatz  gehabt, 
ganz  besonders  aber  in  Koks,  worin  sich  der  Absatz 
von  6873162  t  im  Jahre  1902  auf  8569000  t  im 
'  Jahre  1903,  also  um  rund  25 "/»  gehoben  hat.  Dabei 
1  darf  nicht  unerwähnt  bleiben,  daß  die  Eisenindustrie 
,  auch  im  Berichtsjahre  gleich  wie  im  Jahre  1902  durch 
!  ihre  außerordentlich  lebhafte  Ausfuhr  sowohl  in  Roh- 
,  wie  Fertigmaterial  hierzu  erheblich  beigetragen  hat. 
!  Wir  dürfen  dem  aber  hinzufügen,  daß  ihr  dieses  wohl 
'  kaum  ohne  die  ihr  vom  Kohlensyndikat  gewordene 
!  tatkräftige  Hilfe  möglich  gewesen  wäre,  und  möchten 
'  daran  die  Hoffnung  knüpfen,  daß  das  Znsammen- 
gehen der  beiden  großen  Industrien,  die  so  eng  aaf- 
|  einander  angewiesen  sind,  weitere  Fortschritte  machen 
möge;  allerdings  wird  ein  zielbewußtes  und  wirksames 
Zusammenarbeiten  nur  möglich  sein,  wenn  der  ge- 
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plante  große  Stahlwerksverband  anstände  kommt. 
Annähernd  entsprechend  der  Vennehrang  des  Koks- 
sbutxes  ist  die  inländische  Roheisenerzeugung  ge- 
lten n,  and  zwar  auf  9236886  t  in  den  ersten 
11  Monaten  1908,  von  7  648666  t  im  gleichen  Zeit- 
raum des  Vorjahres,  also  am  1688221  t.  das  sind 
rund  20*/».  —  In  den  für  den  Hausbrand  gängigen 
Sorten,  also  besonders  den  gröberen  Nußkohlen  und 
zwar  sowohl  in  Fett-  wie  Eli-  und  Magerkohlen  ist 
der  Absatz  infolge  der  milden  Witterung  weniger 
flott  gewesen.  Infolge  der  erheblich  gesteigerten 
Beteiligungsziffer  der  Mitgliedazechen  maßte  der 
Aasfahr  eine  erhöhte  Aufmerksamkeit  gewidmet  wer- 
den. Der  Transport  auf  dem  Rhein,  der  bekannt- 
lich eine  außerordentlich  wichtige  Straße  bildet,  hat 
bis  auf  die   letzte  Dezemberwoche  über  das  ganze 


Jahr  ungehindert  stattfinden  können,  wenigstens  bis 
Mannheim,  wenn  auch  der  Wasserstand  zu  Anfang  des 
Jahres  ein  volles  Abladen  der  Fahrzeuge  nicht  ge- 
stattete. Die  Schiffahrt  weiter  aufwärts  bis  Straßburg 
konnte  infolge  des  niedrigen  Wasserstandes  erst  im 
späten  Frühjahr  aufgenommen  werden  und  hat  auch 
im  Laufe  des  Jahres  mehrfache  Unterbrechungen  er- 
litten. Ks  sind  versandt  worden  an  Ruhrkohlen, 
Koks  nnd  Briketts  nach  den  Rheinhäfen  Ruhrort, 
Duisburg  und  Hochfeld  1893  4,9  Millionen  Tonnen, 
1903  10,9  Millionen  Tonnen,  was  eine  Erhöhung  der 
Summe  um  rund  122  '/i  %  ausmacht. 

Zum  Schloß  seiner  Übersicht  machte  Direktor 
Olfe  die  Mitteilung,  daß  die  finanzielle  Lage  es  dem 
Syndikat  gestattet,  die  Umlage  pro  Dezember  für 
Kohlen  außer  Erhebung  zu  lassen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Hermann  Teilering  f. 


Am  2.  Jan  aar  d.  J.  verschied  in  Düsseldorf 
Hermann  Teilering. 

Geboren  am  3.  Januar  1834  in  Ruhr  ort, 
war  der  Verstorbene  in  den  ersten  Jahren  seiner 
Wirksamkeit  in  Ruhrort  nnd  Oberhansen  tätig; 
dann  trat  er  bei  Gründung  der  Firma  Balcke, 
Tellering  &  Co.  in  Ben- 
rath im  Jahre  1874  an  die 
Spitze  dieses  Unternehmens. 
Bei  der  im  Jahre  1899  er- 
folgten Umwandlang  der 
Firma  in  eine  Aktiengesell- 
schaft wurde  er  Vorsitzen- 
der des  Aafsicht8rat8  und 
bekleidete  diesen  Posten 
bis  zu  seinem  Tode.  Dnrch 
eisernen  Fleiß  führte  er  das 
Unternehmen,  das  der  Her- 
stellung schmiedeiserner 
Rohre  gewidmet  ist,  anB 
kleinen  Anfängen  in  die 
jetzige  angesehene  Stellung, 
die  es  in  technischer  and 
finanzieller  Hinsicht  ein- 
nimmt. Nebenbei  aber  fand 
er  auch  noch  Zeit,  sich  öffent- 
licher Tätigkeit  zu  widmen. 
Vom  Jahre  1885  bis  1899 

war  er  Mitglied  der  Handelskammer  in  Düsseldorf 
für  den  Bezirk  Benrath,  außerdem  führte  er  viele 
Jahre  den  Vorsitz  der  Sektion  III  der  Rheinisch- 
westfälischen  Hütten-  nnd  Walzwerks- Berufs- 
genossenschaft.  Ferner  übernahm  der  Verewigte 
bei  GTünduog  der  Aktiengesellschaft  für  gemein- 


nützige Bauten  in  Benrath,  deren  Zweck  es  ist, 
den  Arbeitern  gute  und  billige  Wohnungen  zu 
versebaffen,  den  Vorsitz  im  Aufsichtsrat  und 
bekleidete  auch  diesen  Posten  bis  zu  seinem 
Tode.  Die  genannte  Gesellschaft  ist  unter 
Tellerings  Führung  ihrer  schonen  Aufgabe  in 
weitestgehendem  Maße  ge- 
recht geworden.  Vom  Jahre 
1895  ab  war  Teilering  fer- 
ner Vorsitzender  des  Deut- 
schen Gas-  und  Siederohr- 
Byndikats.  Der  Tod  ereilte 
den  arbeitsfreudigen,  allge- 
mein hochgeschätzten  Mann 
am  Vorabende  seines  70.  Ge- 
burtstages. 

Eben  erst  war  das  neue 
und  wohnliche  Heim  fertig 
geworden,  in  dem  er  seine 
Angehörigen  häuüg  um  sich 
zn  versammeln  gedachte,  als 
er  zn  deren  tiefem  Schmerz 
aus  ihrer  Mitte  gerissen 
wurde.  Beweinen  sie  den 
Tod  ihreB  treusorgenden 
Vaters  und  Familienhauptes, 
so  beklagt  nicht  minder 
die  SpezialinduBtrie,  der  er 
;ingehörte,  den  Verlust  ihres  Fährers,  der 
den  Geist  der  Versöhnlichkeit  in  den  Verhand- 
lungen pflegte  und  sie  mit  größter  Uneigen- 
nützigkeit  leitete. 

Das  Andenken  an  ihn  bleibt  fortbestehen; 
möge  sein  Geist  uns  dauernd  erhalten  bleiben! 
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Th.  Lempe  f. 


Am  3.  Januar  dieses  Jahres  in  der  zweiten 
Morgenstunde  verschied  in  Sterkrade  nach  mehr- 
wbchentlichem  Leiden  der  Oberingenieur  der 
„Gutehnffnungshütte"  Hr.  Th.  Lempe. 

Der    Heimgegangene  war 
am  15.  April  1837  in  Dresden 
geboren,  erhielt  seinen  ersten 
Unterricht   auf  der  dortigen 
Annenschule  und  besuchte  vom 
Jahre  1852  ab  die  Königliche 
Polytechnische  Schule  daselbst. 
Von  seinem  Vater  ursprünglich 
zum  Kaufmann  bestimmt,  gab 
dieser  dem  Wunsche  des  Sohnes, 
sich  der  Technik  zu  widmen, 
schließlich  nach.   Die  Studien- 
zeit war  für  den  Verstorbenen 
eine  doppelt  schwere,  da  er 
sich  die  Mittel  zum  Studium 
unter  manchen  Entbehrungen 
durch      Stnudengeben  zum 
großen  Teil   selbst  erwerben 
mußte.    Nachdem  er  im  Jahre 
1855  auf  der  Polytechnischen  Schule  die  Reife- 
prüfung bestanden  hatte,  fand  er  in  der  Ma- 
schinenfabrik der  Gebrüder  Jacobi,  dem  jetzigen 
Jacobiwerke,    in  Meißen    Aufnahme,  arbeitete 
hier  zunächst  einige  Zeit  praktisch   und  war 
dann  auf  dem  Werke  lange  Jahre  als  Ingenieur 
tätig.     Am   15.  April   1873  trat  er  als  Ober- 
Ii. 


iugenieur    in   die   Dienste    der  Gutehoffnungs- 
luitti'  zu  Sterkrade.    Über  drei  Jahrzehnte  hin- 
durch hat  der  Verblichene  sich  hier  in  verant- 
wortungsreicher   Stellung    bewahrt    nnd  sich 
um  die  Hebung  des  Maschi- 
nenbaues    große  Verdienste 
erworben.    Daneben  verstand 
er  es,   durch   seinen  persön- 
lichen Verkehr  sich  die  Hoch- 
achtung und   Liebe  der  Ar- 
beiter und  Heamten  des  Wer- 
kes auch  über  das  Grab  hinaus 
zu    sichern.     Die    Liebe  zu 
seinem   Fach   war  so  ausge- 
prägt, daß  er,  obwohl  schon 
seit  Oktober  vorigen  Jahres 
nicht   mehr    imstande  seinen 
Dienst  zu  versehen,  doch  bis 
zum  letzten  Tage  seines  Le- 
bens zu  Hause  noch  täglich 
mit    seinem    Assistenten  die 
wichtigeren  Arbeiten  besprach 
und  bis  zuletzt   die  Hoffnnng 
nicht  aufgrab,  seine  Tätigkeit  bald  wieder  auf- 
nehmen z;i  können.    Leider  war  ihm  die  Er- 
füllung dieses  Wuusches  nicht  beschieden. 

Der  Verein  verliert  in  ihm  ein  treues  Mit- 
glied, das  wegen  feiner  Biederkeit  und  seiner 
trefflichen  Charaktereigenschaften  allgemein  in 
hohem  Ansehen  stand. 

I.  I*. 


f 
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Änderungen  Im  Mltfflieder>Verxelchnl«. 

Habel,  Hruno,  Generalbevollmächtigter  der  Serjri  l'faleg 

Berg-  und  Huttenwerke.   St.  Petersburg.  Offuier- 

stralie  14  Kb.  15. 
Hrhmruburq,  Carl,  Ingenieur  der  Bergwerksdirektion 

der  Gutehoffnungshütte,  Oberhausen,  Wilhelrastr.98  1 
Engelhard,  Curt,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Rosenstr.  88. 
FUitmann,  R„  Kotnmerzienrat,  Schwerte  i.  W. 
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Stenographisches  Protokoll 

der 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

am  20.  Dezember  1903,  nachmittags  12'/»  Uhr, 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

(Schluß  von  Seite  156.) 


Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen  und  Vorstendswahl. 

2.  Stiftung  und  Verleihung  einer  Denkmünze. 

3.  Bericht  des  Hrn.  Ingenieur  Abg.  H.  Macco-Siegen  über  seine  Reise  nach  den  Ver.  Staaten. 

4.  Vortrag  des  Hrn.  Oberingenieur  Köngen-Berlin  über  elektrischen  Antrieb  von  Walzwerken. 


Vorsitzender:  Wir  geben  über  znm  vierten  Paukt  der  Tagesordnung  und  ich  erleile 
Hrn.  Oberiugenieur  Röttgen-Berlin  das  Wort  zu  Beinern  Vortrage: 

Elektrischer  Antrieb  von  Walzwerken. 

I.  Trio-Walzwerke. 

Oberingenieur  C.  Kuttgert  -  Berlin :  M.  H.!  FQr  den  elektrischen  Antrieb  von  kontinuierlich 
laufenden  Walzwerken  liegen  zahlreiche  Ausführungen  vor,  die  sich  zum  Teil  schon  mehrere  Jahn 
lang  durchaus  bewährt  haben:  so  ein  300 pferdiger  Antrieb  eines  Blechwalzwerkes  der  Dillinger  Hütte, 
«in  600  pferdiger  Antrieb  einer  Stabstraße  in  Burbach,  der  Antrieb  einer  Schnellstraße  mit  Vorstrecke 
»on  300  P.  S.  auf  dem  Peiner  Walzwerk,  der  Antrieb  zweier  Kupferwalzwerke,  davon  eins  von 
300  P.  S  bei  Feiten  &  Guilleaume  und  ein  zweites  von  500  P.  S.  bei  den  Heddernheimer  Kupfer- 
werken, ferner  ein  400  pferdiger  Antrieb  einer  Feinstraße  beim  Aachener  Hütten-Aktienverein  Rote 
Erde,  sowie  eine  größere  Anzahl  von  Walzwerksantrieben  im  Ausland.  Die  Durchführbarkeit  des 
elektrischen  Antriebes  von  kontinuierlich  laufenden  Walzwerken  darf  deshalb  wohl  als  allgemein  an- 
erkannt gelten.  Hierfür  spricht  jedenfalls  auch  der  Umstand,  daß  augenblicklich  fünf  größere  Walz- 
mit  Moloren,  die  über  1000  P.S.  bis  herauf  zu  1800  P.S.  leisten,  in  Ausführung 
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begriffen  sind,  von  denen  drei  für  die  Gutehoffnungshötte,  je  ein  weiterer  Antrieb  für  die  Friedens- 
hütte  und  für  das  Peiner  Walzwerk  bestimmt  sind.  Letzteres  beschafft  außerdem  noch  den  elek- 
trischen Antrieb  für  eine  600  pferdige  Stabstraße. 

Die  Abbildungen  1  und  2  zeigen  den  Antrieb  der  Schnellstraße  im  Peiner  Walzwerk;  wählend 
früher  die  Vorstrecke,   welche  maximal  mit  ungefähr  150  Touren  arbeitet,   direkt  von  der  Dampf- 
maschine angetrieben  wurde. 


i 


r 


und  die  Fertigstrecke  von  dem 
Schwungrad   dieser  Dampf- 
maschine aus  durch  Riemen, 
ist  beim  elektrischen  Antrieb 
die  Anordnung  so  gewählt 
worden,  daß  nunmehr  die 
Fertigstrecke,  die  bei  weitem 
den  größten  Teil  der  Arbeit 
verbraucht,  unmittelbar  von 
dem  schnellaufenden  Motor 
angetrieben   wird,   und  die 
Vorstrecke,  welche  das  alte 
Schwungrad     der  Dampf- 
maschine behalten  hat,  durch 
Riemen  von  der  Fertigst nilitr 
aus.  So  war  es  möglich,  einen 
verhältnismäßig  Schnelläufen  - 
den  und  daher  wohlfeileren 
Motor  zu  verwenden,  und 
zwar  einen  Motor,   der  in 
seiner  Tourenzahl  zwischen 
300  bis  450  reguliert  wer- 
den kann,  entsprechend  den 
verlangten  Walzgeschwindig- 
keilen.    Der  Motor  ist  iml 
einem  Stahlgußschwungrad 
ausgerüstet,  welches  als  Rie- 
menscheibe ausgebildet  ist. 
In  Abbildung  3  sind  verschie- 
dene    an     dieser  Walzvit- 
straße aufgenommene  Strom- 
diagramme  dargestellt.  Jedes 
Diagramm  enthält  außerdem 
eine  Kurve,  welche  den  Ver- 
lauf   der  Geschwindigkeit, 
also  den   Tourenabfall  des 
Schwungrades  bei  den  ein- 
zelnen Walzperioden,  zeigt. 
Aus  dem  Vergleich  der  Strom- 
kurven und  der  Geschwin- 
digkeitskurven   ist    zu  ent- 
nehmen, daß  dort,  wo  ein 
Maximum    der  Stromkurve 
vorhanden  ist,  sich  ein  Mini- 
mum der  Geschwindigkeits- 
kurve   zeigt,  entsprechend 
dem  Zusammenarbeiten  des 

Elektromotors  und  der  Schwungmassen.  Abbild.  4  zeigt  die  unmittelbare  Kuppelung  eines  grollen 
Drehstrom-Elektromotors  mit  einer  Walzenslraße  und  zwar  einer  530er  Stahslraße  der  Gutehoffnungshfltte. 
Der  Motor  ist  für  sich  auf  einer  schweren  Grundplatte  gelagert  und  mittels  einer  nachgiebigen  Kuppelung 
mit  der  Walzenslraße  bezw.  dem  schweren  mit  hoher  Umfangsgeschwindigkeit  arbeitenden  Schwungrad  ge- 
kuppelt. Abbild.  5  stellt  eine  photographischc  Abbildung  eines  solchen  Motors  für  direkte  Kuppelung  dar. 

Der  Betrieb  der  Walzenstraßen  verlangt  eine  Regulierung  der  Tourenzahl  der  Antriebs-Elektro- 
motoren, und  zwar  nach  zwei  Richtungen  hin.    Erstens  ist  es  in  den  meisten  Fällen  erwünscht,  den 


—    .  . 


mm 


Abbildung  1. 

Klektritirh  betriebene  Schnellstraß«  des  Peiner  Walzwerks,  Peine. 

Uleichstrom-Coinpoundmotor,  normal  250  P.S.,  maximal  860  P.S. 

n  _=  300— 450/min. 
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Elektromotor  auf  gewisse  Grundtourenzahlen  einstellen  zu  können,  entsprechend  den  verschiedenen 
Walzgeschwindigkeiten,  die  je  nach  der  Schwere  der  zu  verwalzenden  Blöcke  bezw.  nach  dem 
Material  zulässig  sind ;  zweitens  muß.  wenn  eine  bestimmte  Grundtourenzahl  eingestellt  ist,  der  Motor 
mit  zunehmender  Belastung  einen  nicht  unbedeutenden  Tourenahfall  zeigen,  damit  die  Schwung- 
massen, die  bei  jedem  Walzwcrksmolor  vorhanden  sein  müssen,  und  die  den  Motor  beim  Überwinden 
besonderer  Energiemaxima  unterstützen,  genügend  zur  Geltung  kommen  können.    Denn  wenn  den 

m  .  v* 

Schwungmassen  von  der  in  ihnen  aufgespeicherten  Energie,  entsprechend  der  Beziehung  ,  Arbeit 

entnommen  werden  soll,  muß  eine  Beduklion  der  Tourenzahl,  also  der  Geschwindigkeit  v,  stattfinden. 
Geht  die  Tourenzahl  eines  solchen  Schwungrades  z.  B.  um  10  °/o  zurück,  so  wird  von  der  aufge- 
speicherten Energie  ein  Betrag  von  19  %  nutzbar  gemacht.  Diese  beiden  Forderungen  bezüglich 
TourenregulierunK  werden  nun  in  ganz  verschiedener  Weise  erfüllt,  je  nachdem  es  sich  um  Gleich- 


Abbildung  2.    Antrirbsmotor  der  Schnellst™!!*  de«  l'einer  Walzwerks. 


Jtrom-  oder  Drehstrom-Elektromoloren  handelt.  Von  diesen  Slromsystenien,  die  beide  in  Hütten- 
werken zur  Anwendung  kommen,  bietet  der  Gleichstrom  manche  Vorteile,  einerseits  speziell  beim 
Antrieb  der  Walzwerke,  dann  auch  beim  Betriebe  der  zahlreichen  Transport-  und  Hebevorrichtungen, 
wie  Rollgänge.  Chargier-  und  Gießwagen,  Krane  usw.  Jedoch  ist  die  Lösung  der  Aufgaben,  die 
der  elektrische  Antrieb  in  Hüttenwerken  stellt,  auch  ebenso  mit  Dreiistrom  dun  haus  vollkommen 
durchzurühren,  und  Dreiistrom  besitzt  für  sich  die  Vorzüge  einfacher  Motorkonstruktion  und  Ver- 
wendung höherer  Spannungen  bei  größeren  Entfernungen.  Die  Einstellung  dei 'Grundtourenzahl  erreicht 
rc*o  bei  Gleichstrom  durch  Verwendung  einer  Nebenschlußwieklung.  Wird  durch  Schwächen  des 
Xrornes  in  der  Nebensclilußwicklung  auch  das  magnetische  Feld  des  Motors  geschwächt,  so  steigert 
d«raelbe  sofort  seine  Tourenzahl,  da  das  Produkt  der  Stärke  des  Magnetfeldes  und  der  Umfangs- 
geschwindigkeit bei  jedem  Motor  stets  konstant,  entsprechend  der  konstanten  Netzspannung,  sein  muli. 
Hierdurrh  ist  es  ermöglicht,  in  weiten  Grenzen  die  Tourenzahl  zu  regulieren.  Bei  der  Peiner  Schnell- 
•'rar*  kann  auf  diese  Weise  die  Tourenzahl  im  Verhältnis  von  2:3,  entsprechend  300  und  450 
T«uren  i.  d.  Minute,  eingestellt  werden.  Es  wäre  aber  auch  möglich,  die  Einstellung  im  Verhältnis 
tnn  1  : 2  oder  in  noch  weiteren  Grenzen  durchzuführen,  wenn  hierfür  ein  Bedürfnis  vorhanden 
*ire.    Ein  mit  einer  reinen  Nobcnschlußwicklung  arbeitender  Gleichstrom-Elektromotor  würde  nun 
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bei  zunehmender  Belastung  einen  nur  geringen  Tourenabfall,  nur  einen  solchen  von  etwa  2  bis  3  '/•, 
zeigen.  Dieser  Tourenabfall  ist  aber  viel  zu  gering,  um  Schwungmassen  zur  Gellung  kommen  zu 
lassen.  Eis  ist  vielmehr  erwünscht,  den  Antriebs-Elektromotoren  für  Walzwerke  einen  Tourenabfall 
von  10  4/o  zwischen  Leerlauf  und  normaler  Last  zu  geben  und  von  15  bis  -20  "  o  zwischen  Leerlaut 
und  maximaler  Last.  Um  dies  zu  erreichen,  empfiehlt  es  sich,  die  Gleichstrom-Elektromotoren  mit 
einer  sogenannten  Compoundwicklung,  welche  von  dem  Hauptarbeitsstrom  durchflössen  wird,  zu  ver- 
sehen.   Diese  Compoundwicklung   ist   so   geschaltet,   daß  sie   bei  zunehmender  Lart,   als«)  bei  zu- 


(l9mm)*  Flusseisen,  nur  je  ein  Stich  in  der  Wo/ze. 
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iV  =  1  Stich  der  Vorstrecke.     iF  =  1  Stich  der  Fertigstrecke. 
Abbildung  3.    Strom-  und  Geschwindigkeit*  -  Diagramme  der  Schnellstraße  des  Peiner  Wahwerks. 


nehmendem  Arbeitsstrom,  das  magnetische  Feld  des  Motors  verstärkt,  wodurch  derselbe  entsprechend 
der  obenerwähnten  Beziehung  gezwungen  wird,  seine  Tourenzahl  zu  ermäßigen.  Der  Einfluß  der 
Compoundwicklung  ist  übrigens  sehr  anschaulich  aus  dem  letzten  der  Stromdiagtamme  der 
Peiner  Schnellstraße,  Abbildung  3,  zu  erkennen.  Denn  dieses  Diagramm  zeigt  das  Arbeiten  bei 
abgeschalteter  Compoundwicklung  und  daher  bedeutend  größere  Stromschwankungen.  In  Abbildung  6 
zeigt  das  rechte  Diagramm  in  den  oberen  Kurven  I,  II,  III  und  IV  den  Verlauf  der  Umdrehungen 
des  Motors  hei  steigendem  Drehmoment;  dabei  gilt  die  obere  Kurve  für  die  höchste  Tourenzahl  des 
Elektromotors,  also  bei  am  meisten  geschwächtem  Feld,  die  Kurve  IV  für  die  niedrigste,  also  bei 
stärkstem  Feld.  Die  unteren  Kurven  I  bis  IV  zeigen  die  Leistungen  des  Motors  in  Pferdestärken  in 
Abhängigkeit   von   den  Drehmomenten:   bei   den   kleineren  Tourenzahlen   gehen  natürlich  auch  die 
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Leistungen  zurück.  Die  Regulierung  der  Tourenzahlen,  sowohl  die  Einstellung  der  Grundtourenzahlen, 
wie  auch  die  Erzielung  des  notwendigen  Tourenuhfalles,  geschieht  bei  Gleichstrom  verlustlos  ,  d.  h. 
der  Wirkungsgrad  des  Elektromotors  wird  kaum  nennenswert  verändert.  Bei  Drehstrom  jedoch  muH 
man  zur  Erzielung  der  Tourenregulierung  Widerstand  in  den  rotierenden  Teil  des  Motors  einschalten, 
also  Energieverluste  mit  in  Kauf  nehmen.  Allerdings  werden  die  Verluste  erst  dann  verhältnismäßig 
wenn  es  sich  um  eine  sehr  beträchtliche  Reduktion  der  Tourenzahl  handelt.  Kür  die  Wirtschaftlich- 
keit eines  solchen  Drehstromantriebes  ist  natürlich  nicht  allein  die  Höhe  dieses  Verlustes  maßgebend, 
Mindern  auch  die  Zeit,  während  welcher  in  einem  Jahre  mit  erniedrigter  Tourenzahl  gearbeitet  werden 
muß.  Die  in  den  Widerständen  verbrauchte  Energie  läßt  sich  in  einfacher  Weise  bei  jeder  Belastung 
des  Elektromotors   bestimmen,   da   die  Verlustenergie  stets   proportional  ist  dem  Tourenabfall,  und 
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Abbildung  4.    Elektrisch  betriebene  5S0>r  Stabstralie  der  „(iutehoffnnngshütte",  ( »berhaitsen. 
Drehttrommotor,  normal  1200  F.  S..  maximal  1800  P.S..  n        =  150  min. 


prozentual  dem  Verhältnis  dieses  Tourenabfalls  zu  der  Leerlaufstourenzahl  des  Elektromotors  ent- 
flicht. Wenn  also  z.  B.  ein  Elektromotor  eine  Leerlaufstourenzahl  von  100  besitzt,  und  man  den- 
selben durch  Einschalten  von  Widerstand  in  den  rotierenden  Teil  zwingt,  seine  Tourenzahl  um  15  °/°, 
also  auf  85  zu  erniedrigen,  so  beträgt  der  Verlust  in  dem  Widerstand  15%  der  gesamten  jeweilig 
»erbrauchten  Energie,  d.  h.  also,  falls  der  Motor  ein  Drehmoment  entsprechend  200  P.  S.  leistet, 
30  P.  S.,  bei  einem  Drehmoment  entsprechend  400  P.  S.  60  P.  S.  usw.  Durch  ein  solches  Ein- 
schalten von  Widerstand  in  den  rotierenden  Teil  erfüllt  man  nun  sowohl  die  Forderung  des  Ein- 
stelleas einer  Grundtourenzahl,  wie  auch  die  Forderung  des  Tourenabfalls  bei  steigender  Belastung. 
In  dem  links  stehenden  Diagramm  der  Abbildung  »>  sind  oben  wiederum  verschiedene  Kurven  I  bis  IV 
enthalten,  die  bei  einem  Drehstrommotor  die  Abhängigkeit  der  Umdrehungen  von  den  Drehmomenten 
»igen.  Im  allgemeinen  wird  man  bei  Drehstrommoloren  möglichst  mit  der  oberen  Kurve  I  arbeiten, 
d.h.  man  wird  die  Walzenstraße  so  betreiben,  daß  der  Motor  hei  Leerlauf  die  Tourenzahl,  für  die 
er  gebaut  ist,  annimmt,  während  sich  mit  steigender  Belastung  ein  Tourenabfall  von  etwa  10  °/° 
bei  normaler  Last  und  15  bis  20%  bei  maximaler  Last  ergibt.    Diesem  Betriebe  entspricht  dann 
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ein  sogenannter  Schlupfwidcrstand,  der  dauernd  im  rotierenden  Teil  des  Motors  eingeschaltet  bleih 
Ist  man  jedoch  gezwungen,  mit  kleineren  Geschwindigkeiten  zu  arbeiten,  so  ist  es  erforderlich,  den 
Schlupfwiderstand  zu  vergrößern,  so  doli  der  Tourenahfall  entsprechend  Kurve  II  hezw.  Kurve  III 
oder  sogar  Kurve  IV  grölter  wird.  Es  ist  aher  hierbei  zu  berücksichtigen,  dall  sämtliche  Kurven 
bei  Leerlauf,  also  bei  Drehmoment  Null  durch  einen  Punkt  gehen,  nämlich  durch  den  Punkt  der 
Leerlaufstourenzahl.  Wenn  also  die  Strecke  entlastet  wird,  wenn  sich  also  kein  Block  mehr  in  der- 
selben befindet,  wird  die  Tourenzahl  in  kurzer  Zeit  bis  auf  den  Betrag  der  Leerlaufslouren/alil 
ansteigen,  so  daß,  wenn  wieder  ein  frischer  Block  eingeführt  wird,  so  lange,  bis  der  Motor  wiedei 
Belastung  hat,  mit  dieser  erhöhten  Tourenzahl  zu  rechnen  ist.  Will  man  dieses  Ansteigen  bis  zur 
Leerlaufst ourenzahl  verhindern,  so  ist  es  notwendig,  während  des  Betriebes,  sobald  sich  eine  Touren- 
erhöhung  der  Straße  ergibt,  die  ja  an  einem  Tachometer  bezw.  schon  nach  dem  Gehör  leicht  zu 
beurteilen  ist,  Widersland  in  den  rotierenden  Teil  einzuschalten  und  zwar  am  besten  den  Anlali 
widerstand,  den  man  in  der  Regel  auch  als  Schlupf  widerstand  ausbildet.  Lallt  man  durch  den 
Maschinisten  in  dieser  Weise  Widerstand  ein-  und  ausschalten,  so  arbeitel  man  nicht  nur  auf  einer 


Aliliil'lung  5.    Drehstrommotor  fur  direkte  Kuppelung  mit  »1er  Wulzriistraiie. 

Kurve,  z.  B.  Kurve  II,  sondern  nacheinander  auf  verschiedenen  Kurven,  d.  h.  auf  den  Kurven,  die 
zwischen  II,  III  und  IV  liegen.  Es  ist  übrigens  auch  möglich,  dieses  Einschalten  von  Widerstand 
automatisch  vorzunehmen  und  zwar  in  Abhängigkeit  von  einem  Zentrifugalregulator,  der  für  ver- 
schiedene Tourenzahlen  eingestellt  werden  kann.  Aber  auch  bei  Drehstrommotoren  ist  es  möglich, 
eine  verlustlose  Einstellung  von  Grundtourenzahlen,  die  von  der  maximalen  Tourenzahl  des  Motor? 
abweichen,  zu  erreichen  und  zwar  durch  Polumschaltung.  Die  Tourenzahlen,  die  möglich  sind 
verhalten  si<  h,  falls  der  Motor  für  zwei  Tourenzahlen  eingerichtet  wird,  entweder  wie  1  :  2,  oder 
2  :  3,  oder  3  :  4.  Im  allgemeinen  werden  die  beiden  letzteren  Verhältnisse  ausreichen.  Auch  ist  e? 
möglich,  den  Motor  für  drei  Tourenzahlen  einzurichten,  die  sich  alsdann  verhallen  würden  wie 
2:3:4;  solche  Moloren  müssen  aber  in  ihren  Abmessungen  nicht  unbedeutend  reichlicher  gewähl! 
werden  wie  die  normalen,  so  dah  die  Anlagekosten  zunehmen. 

Besondere  Sorgfalt  muH  man  beim  elektrischen  Betrieb  von  Walzwerken  dem  Kraftausgleicb 
zuwenden,  damit  einerseits  der  Antriebs-Elektromotor  der  Walzenstralto  selbst  nichl  zu  starken  Kraft 
Schwankungen  bezw  zu  groli  werdenden  Strömen  ausgesetzt  ist.  und  anderseits  die  die  Energie 
liefernde  Primärstalion  ehe:, falls  möglichst  von  Belastungsschwank  ungen  freigehalten  wird.  Die 
gleichmäßige  Stromaufnahme  des  Elektromotors  wird,  wie  schon  oben  angedeutet,  durch  Einbau 
genügend  großer  Schwungmassen  erreicht.  I  ber  die  Bemessung  solcher  Schwungmassen  untei 
Berücksichtigung    der    Encrgioaufnahmekurven    der    Elektromotoren    bei   sinkender   Tourenzahl  hat 
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Laiche  in  .Stahl  und  Eisen".  Jahrgang  1899,  Seite  90."»,  die  nötigen  Unterlagen  geliefert.  Im 
allgemeinen  wird  man,  wenn  man  vor  die  Frage  gestellt  ist  zu  beurteilen,  welche  Schwungmassen  für  eine 
Straße  erforderlich  sind,  in  Rücksicht  ziehen,  wieviel  Stiche  in  der  Regel  gleichzeitig  in  den  Walzen 
geniacht  werden  und  wie  lange  das  Walzgut  in  den  einzelnen  Kalibern  verbleibt,  d.  h.  also,  wie 
hinge  die  einzelnen  Stiche  dauern.  Denn  es  liegt  auf  der  Hand,  daß,  je  mehr  Stiche  gleichzeitig 
gemacht  werden,  und  je  größere  Länge  das  Walzgut  in  den  letzten  Stieben  hat,  d.  h.  also,  je 
länger  diese  Stiche  dauern,  um  so  mehr  der  Elektromotor  gezwungen  sein  wird,  die  beim  Walzen 
benötigte  Arbeit  unmittelbar  selbst  zu  liefern,  ohne  Heranziehung  des  Schwungrades.  Bei  Straßen 
dagegen,  auf  welchen  es  sich  nur  um  kurze  oder  wenig  gleichzeitige  Stiche  handelt,  wird  im  all- 
gemeinen das  Schwungrad  eine  größere  Wichtigkeit  haben,  also  stärker  zu  dimensionieren  sein.  Im 
übrigen  wird  man  dadurch,  daß  man  an  vorhandenen  Walzenstraßen,  die  entweder  umgebaut  werden 
«ollen,  oder  die  den  neu  zu  errichtenden  ähnlich  sind,  Untersuchungen,  und  zwar  durch  Indikator- 
diagramme  und  durch  Aufnahme  des  Tourenabfalls  anstellt,  stets  in  der  Lage  sein,  ungefähr  den 
Verlauf  des  Arbeitsbedarfes  der  Straße  und  danach  die  sich  für  den  elektrischen  Antrieb  ergebenden 
Verhältnisse  zu  beurteilen.  Wie  weit  man  gehen  soll,  die  in  der  Primärstation  auftretenden  Br- 
laslungsschwankungen  fortzuschaffen,  hängt  ganz  von  der  Art  der  betreffenden  Primärstation  ab. 
Im  allgemeinen   wird  der  Strom  für  Walzwerksbetriebe  von  elektrischen  Zentralen  geliefert,  die  auf 


Drehstrommotor  Gteichsfrom  -Compoundmotor. 


JJrehmomente  1  Drehmomente 


Abbildung  6.    Abhängigkeit  zwischen  Drehmoment,  Leistung  und  Umdrehungszahl  von  Walzenzugmotoren. 

'•■n  Hüttenwerken  selbst  errichtet  sind,  nur  seilen  von  Öffentlichen  Zentralen,  die  auch  noch  andern 
Zwecken  dienen.  Eigene  Werkzenlralen  aber,  besonders  wenn  dieselben  größeren  Umfang  haben, 
d.  Ii.  mehrere  tausend  Pferdekräfle  stark  sind,  und  bei  welchen  dann  auch  in  der  Regel  die 
Beleuchtung  durch  besondere  Umformer  oder  dergleichen  betrieben  wird,  so  daß  Spaimungsschwan- 
kuogen  nicht  störend  empfunden  werden,  können  immerhin  schon  ziemlich  beträchtliche  Strom 
Schwankungen  aushalten.  Dann  werden  die  Primärdynamos  auch  reichlich  also  für  Überlastung 
gebaut  und  die  Antriehs-Damplmaschinen  bezw.  -Gasmotoren  mit  genügend  großen  Schwungmassen 
versehen  sein,  die  ja  auch  ein  einwandsfreier  Parallclhetrieb  schon  erwünscht  erscheinen  läßt.  Ist 
die  l'rimärstation  nach  dem  Gleichstromsystem  gebaut,  so  kann  man  dieselbe  durch  Einfügen  einer 
Akkumulatoren-PufTcrbatterie  ohne  weiteres  für  die  Aufnahme  selbst  sehr  großer  Energieschwankungen 
geeignet  machen,  so  daß  man  eine  annähernd  konstante  Belastung  der  Antriehsmascliinen,  also  neben 
einem  Wirtschaft  liehen  Betrieb  auch  ein  Minimum  au  Anlagekosten  erreicht. 

Hai  man  jedoch  ein  besonderes  Interesse  daran,  die  durch  den  Walzbctrieb  entstehenden  großen 
Schwankungen  zu  verringern,  so  liegt  es  am  nächsten,  die  mit  dem  Elektromotor  verbundenen 
Schwungmassen  mehr,  als  es  im  allgemeinen  üblich  isl,  zu  vergrößern.  Eine  solche  Anordnung 
»igt  z.  B.  Abbildung  7,  welche  einen  lOOUpferdigen  Antriebsmotor  für  eine  Feinblechstraße  der 
Friedensliülle  darstellt.  Um  hier  eventuell  später  auftretende  zu  große  Stromschwankungen  fort- 
zuschaffen, hat  man  einen  Elektromotor  verwendet,  der  mit  der  verhältnismäßig  hohen  Tourenzahl 
815  i.  d.  Minute  arbeitet  und  du-  Walzenstiußr  mittels  Seilen  antreibt.  Die  höhere  Tourenzahl 
des  Elektromotors   gestattet   es   nämlich,    mit   diesem   ein   aus  einem  Stück   gegossenes  Slahlguß- 
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Schwungrad  direkt  zu  kuppeln,  welches  mit  einer  Umfangsgeschwindigkeit  läuft,  die  Aber  den  bisher 
gebräuchlichen  Grenzen  liegt,  so  daß  man  auf  das  Kilogramm  Gewicht  des  Schwungrads  eine  bei 
weitem  höhere  Energieaufspeicherung  erhält.  Da  das  Eisenbahn-Normnlprofil  gestattet,  aus  einem 
Stück  gefertigte  Schwungräder  bis  zu  4,4  m  Durchmesser  herzustellen,  kann  man  also  im  vorliegen- 
den Falle  eine  Umfangsgeschwindigkeit  von  50  m  i.  d.  Sekunde  erreichen.  In  Verbindung  mit 
solchen  vergrößerten  Schwungmassen  kann  man  dem  Elektromotor  eine  automatisch  wirkende  Vor- 
richtung geben,  welche  verbötet,  daß  eine  gewisse  maximale  Stromaufnahme  überschritten  wird, 
wobei  allerdings  dann,  wenn  diese  maximale  Stromaufnahme  erreicht  ist,  die  noch  benötigte  Energie 
in  verstärktem  Maße  von  dem  Schwungrad  geliefert  werden  muß.  Diese  Vorrichtung  wirkt  bei 
Gleichstrommotoren  in  der  Weise,  daß  bei  Uberschreiten  eines  gewissen  Stromes  das  Nebenschluß- 
feld des  Motors  verstärkt,  und  bei  Drehstrom  dadurch,  daß  weiterer  Widerstand  in  den  rotierenden 
Teil  eingeschaltet  wird,  eine  Anordnung  übrigens,  die  sich  schon  an  anderen  Stellen  durchaus  praktisch 
bewährt  hat.  Hat  man  nun  aber  ein  Interesse  daran,  die  für  den  Betrieb  der  Walzenstraße  benötigte 
Energielieferung  noch  mehr  zu  egalisieren,  so  daß  man  der  Primärstation  praktisch  ganz  gleichmäßig 
den  durchschnittlichen  Energiebedarf  entnimmt,  so  bleibt  nichts  übrig,  als  zwischen  Primärstation 
und  Walzenstraße  eine  Umformeranlage  einzuschalten,  die  entweder  mit  einem  schweren  Schwungrad 


Abbildung  7.    Elektrisch  betriebene  Feinblecbstraße 
der  Friedenshütte,  Morgenroth,  O.-S. 
Drehstrommotor,  normal  1000  P.  S.,  maximal  1800  P.  8.J 
nm.x.  =  215/rain. 


oder  einer  Akkumulatorenbatterie  als  Kraftspeicher  verbunden 
ist.  Die  Anordnung  eines  solchen  zum  Kraftausgleich  dienen- 
den und  mit  Schwungrad  ausgerüsteten  Umformers  ist  in 
Abbildung  8  dargestellt.  Da  man  dem  Umformer  eine  ver- 
hältnismäßig hohe  Tourenzahl,  z.  B.  eine  solche  von  300,  400 
oder  500  i.  d.  Minute,  geben  kann,  so  ist  es  möglich,  die 
mit  dem  Elektromotor  direkt  gekuppelten  Schwungmassen, 
die  man  natürlich  ebenfalls  aus  Stahlguß  und  aus  einem 
Stück  herstellt,  mit  Umfangsgeschwindigkeiten  arbeiten  zu 
lassen,  die  bis  zu  80  m  i.  d.  Sekunde  betragen  und 
durchaus  keine  zu  hohen  Beanspruchungen  des  Materials  liefern.  Da  in  Walzwerksbetrieben  im  allge- 
meinen Umfangsgeschwindigkeiten  für  Schwungräder  nicht  über  40  m  i.  d.  Sekunde  gewählt  werden, 
so  erhält  man  also  hier  in  jedem  Kilogramm  Schwunggewicht  viermal  mehr  aufgespeicherte  Energie 
als  bei  normalen  VValzwerksschwungrädern,  d.  h.  mit  Rädern  von  20  bis  30  t  Gewicht  erreicht  man 
schon  eine  sehr  bedeutende  Energieaufspeicherung.  Werden  nun  von  einem  solchen  Umformer  nicht 
nur  eine,  sondern  mehrere  Walzenstraßen  angetrieben,  wie  es  z.  B.  Abbildung  8  zeigt,  so  werden 
an  sich  die  Stromschwankungen,  die  in  den  Umformer  gelangen,  die  also  der  Umformer  auszugleichen 
hat,  reduziert  sein-  Nun  kann  man  außerdem  noch  den  Anlriebsmotor  für  den  Umformer  mit  der 
soeben  erwähnten  Vorrichtung  zur  Erzielung  eines  maximalen  Arbeitsstromes  verseben,  so  daß  tat 
sächlich  ein  fast  vollkommener  Ausgleich  durch  eine  solche  Anordnung  erreicht  wird.  Statt  den 
Umformer  mit  einem  Schwungrad  auszurüsten,  kann  man  parallell  zu  demselben  auch  eine  Akku- 
mulatorenbatterie, eine  sogenannte  Pufferbatterie,  schalten.  Diese  Anordnung  hat  den  Vorzug,  daß 
man  auf  Grund  der  Kapazität  der  Akkumulatorenbatterie  eine  verhältnismäßig  große  Energiereserve 
hat,  so  daß  man,  falls  aus  irgend  einem  Grunde  die  Energiezufuhr  gestört  wird,  in  der  Lage  ist. 
aus  der  Batterie  heraus  l/*  bis  1  Stunde  lang  die  Walzenstraßen  zu  betreiben,  um  das  in  den  Öfen 
hezw.  den  Gruben  noch  vorhandene  Material  zu  verarbeiten. 

Die  Anordnung  eines  Schwungradumformers  bietet  nun  noch  die  Möglichkeit,  in  sehr  einfacher 
Weise  eine  Tourenregulierung  der  Walzenstraße  durchzuführen,  und  zwar  dadurch,  daß  man  jedem 
Antriebsmotor  einer  Walzenslraße  eine  eigene  Primärdynamo  auf  der  Achse  des  Umformers  gibt  und 
diese  Primärdynamo  durch  Nehenschlußregulierung  in  der  Spannung  herauf-  und  herabsetzt.  Dadurch 
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erhält  man  nicht  nur  eine  Tourenregulierung  der  W.ilzworksmotoreii  in  sehr  weiten  Grenzen, 
sondern  man  erspart  sogar  die  Anlasser,  da  die  Walzwerksmotorcn  einfach  durch  Heraufsetzen  der 
Spannung  ihrer  Primärdynamo  angelassen  werden  können.    Die  Anwendung  solcher  Umformer  mit 


E/eHfrischa  Centrale 


Abbildug  8> 

Kraftansjrlf irli  und  TourtTin-^nlifruni;  ilurcli 

Seh  wun^ra-lii in  furnier 
bei  elektrisch  betriebenen  Triowalzwerken. 


Schwungrad  oder  Batterie  wird  im  allgemeinen  aber  nur  in  Spezialfällen  nötig  sein  ;  so  ist  z.  B.  dei 
fwi  der  Union-Elektrizitäts-Gesellschaft  für  die  Bethlen  •  Falvahütte  in  Oberschlesien  ausgeführte 
fltktrische  Antrieb  dreier  Walzenstralien,  die  an  das  Netz  der  Oberschlesischen  Elektrizitätswerke 
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angeschlossen  sind,  mit  einem  solchen  Schwungradumformer  ausgerührt.  Da  ein  solches  öffent- 
liches Elektrizitätsnetz,  welches  in  erster  Linie  Lichtslrom  zn  liefern  hat,  natürlich  gegen  Spannungs- 
schwankungen, die  schon  durch  Energieschwankungen  im  Betrage  von  100  K.  W.  hervorgerufen 
werden  können,  sehr  empfindlich  ist,  so  lag  hier  natürlich  eine  besondere  Veranlassung  vor,  diesen 
äußerst  vollkommenen  Energieausgleich  trotz  der  hohen  Anlagekosteii  und  des  wegen  der  Verluste 
im  Umformer  vergröberten  Energiebedarfs  zur  Durchführung  zu  bringen.  Auch  empfahl  schon  der 
Anschlulitarif,  welcher  eine  konstante  Quote,  die  nach  den  maximal  entnommenen  Energiemengen 
bemessen  wird,  vorsieht,  einen  solchen  Energieausgleich.  Die  Anordnung  von  Umformern  mit 
Batterie  ist  bei  der  Energieversorgung  des  Feiner  Walzwerks  von  der  9  km  entfernt  liegenden  Ilscder 
Hütte  aus  zur  Ausführung  gekommen,  da  man  auch  hier  einerseits  die  Primärstation,  von  der  auch 
Beleuchtung  betrieben  wird,  möglichst  von  Energieschwankungen  freihallen,  und  da  man  anderseits 
in  Peine  durch  Schaffung  einer  Energiereserve  vor  Betriebsstörungen  an  der  Fernleitung  gesichert  sein 
wollte.  Dieses  Einschalten  einer  Akkumulatorenbatterie  hat  sich  dann  auch  schon  verschiedentlich,  z.  B. 
bei  atmosphärischen  Störungen  an  der  Fernleitung,  als  zweckmäßig  erwiesen.  Ähnlich  würden  die  Ver- 
hältnisse liegen  bei  Hüttenbetrieben,  die  von  entfernt  liegenden  Wasserkräften,  wie  es  zum  Teil  im  Aus- 
land der  Fall  ist,  ihre  Energie  erhalten.  Auch  liier  wird  man  sich  gegen  Störungen  in  der  Fernleitung 
schützen  müssen.  Außerdem  aber  wird  es  zweckmäßig  sein,  um  ein  gutes  Regulieren  der  Turbinen  der 
Primärslation  zu  erreichen,  dafür  zu  sorgen,  daß  auch  diese  möglichst  gleichmäßig  belastet  werden. 

Trotzdem  die  zahlreichen  Ausführungen  von  elektrischen   Walzwerksantrieben  sich  jahrelang 
bewährt  und  gezeigt  haben,  dati  die  von  mancher  Seite  so  sehr  befürchteten  Stoßwirkungen,  die  in 
Walzenstraßen  auftreten,  den  Elektromotoren  uicht  schaden  können,  dürfte  es  doch  argebracht  sein, 
diesem  Punkt  kurz  einige  Aufmerksamkeil  zu  widmen.     Stöße  bei  Walzwerken  entstehen  einmal 
durch  das  plötzliche  Einführen  des  noch  ruhenden  Walzgutes  in  die  Walzen ;  diese  Slöße  sind  aber 
verhältnismäßig  unbedeutend.     Größer  werden  die  Stöße  schon,  wenn  das  Walzgut  kalt  geworden 
ist,  noch  größer,  wenn  das  Walzgut  kantet   oder  umläuft  und  so  nicht  unbehindert  das  Kaliber 
passieren  kann;  solche  Stöße  sind  ja  auch  der  Walzcnslraße  selbst  gefährlich  und  man  schützt  sich 
gegen  dieselben  durch  Einbau  von  sogenannten  Brechslücken  bezw.  Bicchspindeln.    Nehmen  wir  aber 
einmal  an,  ein  solcher  verhältnismäßig  starker  Stoß  gelange  bis  zum  Schwungrad  und  zum  Motor. 
Sloßwirkungen  sind  nichts  anderes  als  eine  verhältnismäßig  starke  Verzögerung  bewegter  Massen. 
Diese  Verzögerung  betrage  10  m  i.  d.  Sekunde.    Das  magnetische  Eisen  der  Wicklung  des  Elektro- 
motors rotiere  mit  einer  Umfangsgeschwindigkeit  von  ungefähr  -20  m  i.  d.  Sekunde,  was  den  prakti- 
schen Verhältnissen  entsprechen  dürfte.    Bei  einer  Verzögerung  werden  natürlich  die  einzelnen  Kupfer- 
släbe  tangential  mit  erhöhter  Umfangskrafl  gegen  die  Scitenwände  der  Nuten  gedrückt  und  die 
aus  den  Nuten  hervorstehenden  Enden  der  Wicklung  in  tangentialer  Richtung  gebogen.    Bei  der 
Verzögerung  von   10m  i.  d.  Sekunde  ist  die  verzögernde  Kraft,  die  sich  aus  der  Masse  (Gewicht: 
'J.81)  und  der  Verzögerung  zusammensetzt,  ungefähr  gleich  dem  Gewicht  selbst,  d.  h.  also,  befindet 
sich  in  einer  Nut  ein  Kupferstab  oder  zwei  oder  mehr  Kupferstäbe  mit  einem  Gewicht  von  3  kg,  so 
werden  diese  Kupferslähe,  sobald  eine  Verzögerung  von  10  m  i.  d.  Sekunde  auftritt,  mit  einer  Kraft 
gleich  ihrem  eigenen  Gewicht,  also  mit  einer  Kraft  gleich  3  kg  gegen  die  seitliche  Wandung  der 
Nute  gepreßt.  Wiegt  das  überstehende  Ende  des  Kupferslabes  1  kg  und  ist  dasselbe  ungefähr  1  5  cm 
lanir.  so  wird  derselbe  durch  ein  Biegungsmoment  beansprucht  entsprechend  einer  Kraft  gleich  dem 
eigenen  Gewicht  von  l  kg  und  einem  Hebelarm  entsprechend  dem  Schwerpunklsabsland  von  7,5  cm. 
Sobald  man  diese  Überlegung  macht,  sieht  man,  daß  selbst  eine  Verzögerung  von  10  m  in  der 
Sekunde  die  Wicklung  durchaus  nicht  übermäßig  beansprucht,  denn  der  Flächendruck,  der  durch 
eine  Kraft  von  3  kg  entsteht  und  sich  auf  eine  Seitenfläche  von  vielleicht  3  X  *0  cm  verteilt,  ist 
natürlich  minimal.    Ebenso  kann  das  kleine  Biegungsmomenl  dem  Stab  bezw.  seiner  Isolation  nichts 
schaden.     Trotzdem  aber  wird  man  beim  Bau  von  Walzenzugsmotoren  darauf  achten,  daß  die  so- 
genannten Kopfverbindungen  der  Wicklung  stets  möglichst  kurz   sind  und  durchaus  gut  gelagert 
werden.    Zum  Vergleich  sei  übrigens  auf  die  Beanspruchung  hingewiesen,  die  die  Wicklung  durch 
die  Wirkung  der  Zentrifugalkräfte  erfährt.    Es  laufen  zahlreiche  Wicklungen  mit  Umfangsgeschwindig- 
keiten  von   30  m   i.  d.   Sekunde  bei  einem  Durchmesser  der  Anker   von   weniger  als  1  m.  Die 

Zentrifugalkraft  ist  gegeben  durch  die  Beziehung  —  *  d.  h.  also,  da  die  Masse  m  gleich  dem  .Ge- 
wicht :9,81*.  werden  bei  30  m  Umfangsgeschwindigkeit  (v)  und  einem  Durchmesser  (2r)  von  1  m 
die  Stäbe  mit  einer  Kraft  gleich  ungefähr  dem  180  fachen  Gewicht  radial  nach  außen  in  die  Nulen 
gepreßt.  Man  sieht  also,  daß  die  praktisch  vorkommenden  Beanspruchungen  durch  Zentrifugalkräfte 
180  mal  größer  sein  können,  als  die  Beanspruchung  durch  eine  Verzögerung  von  10  m  in  der 
Sekunde.  Im  übrigen  zeigt  eine  kleine  weitere  Überlegung,  daß  eine  Verzögerung  von  1 0  m  in  der 
Sekunde  bei  einer  Walzenstraße  überhaupt  nicht  vorkommen  kann.    Wir  hatten  angenommen,  der 
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Elektromotor  rotiere  mit  einer  Umfangsgeschwindigkeit  von  20  m  i.  d.  Sekunde,  d.  h.  also  bei 
10  m  Verzögerung  i.  d.  Sekunde  wird  der  Elektromotor  in  2  Sekunden  bis  zum  Stillstand  herab- 
gebremst.  Da  nun  aber  das  Schwungrad,  welches  sehr  oft  mit  40  m  Umfangsgeschwindigkeit 
arbeiten  wird,  in  der  gleichen  Zeit  bis  auf  Null  gebracht  werden  muß,  so  ergibt  sich  hierfür  eine 
Verzögerung  von  20  m  i.  d.  Sekunde.  Es  liegt  aber  auf  der  Hand,  daß  es  absolut  ausgeschlossen 
ist.  ein  solches  Schwungrad  in  2  Sekunden  abzubremsen.  Es  Wörden  alsdann  selbstverständlich  die 
Arme  brechen  und  das  Schwungrad  explodieren.  Die  bei  allen  Walzenstralien  vorhandenen  Brech- 
stöcke und  Kuppelungen  werden  also  nicht  nur  das  Schwungrad,  sondern  auch  den  Elektromotor 
genügend  schützen. 

Ein  besonderes  Interesse  erfordert  nun  weiter  die  Frage,  inwieweit  es  zweckmäßig  ist,  kon- 
tinuierlich laufende  Walzenslraßen  durch  Elektromotoren  zu  betreiben  und  nicht  durch  Gasmotoren, 
die  direkt  mit  den  Walzenstraßen  gekuppelt  werden.  Daß  letztere  Antriebsart  ohne  weiteres  stets 
möglich  sein  wird,  ist  anzunehmen ;  denn  einerseits  liegen  schon  genügende  Erfahrungen  vor  und 
anderseits  besteht  kein  Grund,  die  technische  Durchführung  eines  solchen  Antriebes  für  unmöglich 
tu  hallen,  da  ja  der  Gasmotor  die  zum  Walzen  benötigte  Arbeit  hergehen  kann  und  im  übrigen 
das  Zusammenarbeiten  von  Antriebsmotor  und  Schwungrad  fast  genau  so  vor  sich  geht  wie  beim 
Dampfantrieb;  auch  das  Anlassen  durch  Gasmotoren  betriebener  Walzenstraßen  ist  durchführbar, 
obgleich  natürlich  des  Leerlaufwiderstandes  der  Walzenstraße  wegen  größere  Luftreservoire  oder  der 
tinbau  einer  lösbaren  Kuppelung  notwendig  sind.  Der  elektrische  Antrieb  von  Trio  walzenslraßen 
wird  in  erster  Linie  dann  in  Frage  kommen,  wenn  diese  Walzenslraßen  in  größerer  Entfernung  von 
den  Hochöfen,  die  die  Gichtgase  liefern,  liegen,  wenn  also  bei  direktem  Gasmotorenantrieb  verhält- 
nismäßig  lange  Rohrleitungen  notwendig  würden.  Dieses  Verhältnis  liegt  z.  B.  in  Peine  vor,  wo 
zwischen  den  Walzenslraßen  und  den  Hochöfen  eine  Entfernung  von  9  km  besteht,  dann  auch  bei 
der  (jutehofTnuiigshülte.  wo  einzelne  der  elektri.sr.li  betriebenen  Walzenstraßen  bis  zu  2  km  entfernt 
von  den  Hochöfen  liegen,  und  ebenso  bei  der  Friedenshütte,  wo  die  Entfernung  immerhin  noch 
6'>0  tu  beträgt.  Für  die  Durchführung  des  elektrischen  Antriebes  können  aber  auch  noch  weitere 
Gesichtspunkte  gellend  gemacht  werden,  in  erster  Linie  der  Gesichtspunkt  einer  besseren  Reserve. 
Hierbei  muß  man  von  der  Überzeugung  ausgeben,  daß  die  Elektromotoren  tatsächlich  im  höchsten 
Maße  Betriebssicherheit  gewähren.  Dies  geht  aus  den  zahlreichen  Anwendungen  von  Groß-Elektro- 
moloren  in  allen  Gebieten  der  Industrie  hervor.  Denn  nicht  nur  die  schon  seit  Jahren  in  Betrieb 
l-efindlichen  elektrischen  Walzwcrksanlricbe  bezeugen  die  Betriebssicherheit,  sondern  auch  die  zahl 
i liehen  elektrischen  Wasserhaltungen,  die  in  der  Regel  unter  bedeutend  ungünstigeren  Verhältnissen 
arbeiten,  als  die  Elektromotoren  zum  Antrieb  der  Walzenstraßen.  Bei  Gasmotoren  lassen  sich  Still- 
stände  niemals  vermeiden.  Einerseils  ist  die  Wahrscheinlichkeit  einer  kleinen  Störung,  etwa  des 
Bruches  eines  kleineren  Konslruktionsteiles,  bedeutend  größer.  Vor  allem  aber  muß  man  die  Gas- 
motoren in  gewissen  Zeiträumen  einer  Revision  unterziehen,  um  dieselben  in  dauernd  gutem 
Brtriebszustand  zu  erhalten.  Verlegt  man  nun  aber  die  Gasmotoren  von  den  Walzenstraßen  in  die 
iwmeinschaftliche  Primärstaliou,  wo  dieselben  übrigens  eine  bei  weitem  sorgfältigere  Wartung  genießen 
können  als  unmiilelbar  an  der  Walzenstralle  selbst,  so  hat  man  in  dem  stets  vorhandenen  Reserve- 
satz der  I'rimärstaliun  diejenige  Reserve,  die  unbedingt  notwendig  ist.  Die  Anlagekoslen  werden 
bei  Zwischenschaltung  der  elektrischen  Übertragung  im  allgemeinen  etwas  größer  werden,  als  bei 
direktem  Gasmotorenanlrieb.  Jedoch  ist  hier  auch  zu  berücksichtigen,  daß  man  in  der  Primärstaliou 
in  vielen  Fällen  mit  großen  Einheiten  der  einzelnen  Aggregate,  also  mit  billigeren  Anlagekoslen 
rechnen  kann,  und  ferner,  dall  man,  da  ja  in  vielen  Fällen  nicht  alle  Walzenstraßen  eines  Werkes 
gleichzeitig  in  Betrieb  sind  oder  mit  der  maximalen  Belastung  entsprechend  dem  schwersten  Kaliber 
arbeiten,  die  Primärstalion  nur  nach  der  durchschnittlichen  Encrgieleislung,  die  benötigt  wird,  be- 
messen kann.  Außerdem  sei  auf  die  Annehmlichkeit  hingewiesen,  daß  der  elektrische  Betrieb  einer 
Walzenstraße  ohne  weiteres  Energiemessungen  gestattet,  also  eine  fortlaufende  Kontrolle  nicht  nur 
über  den  Zustand  der  Walzenslraßen,  sondern  auch  eine  Kontrolle  über  die  Kalibrierung,  wodurch 
nicht  nur  der  Energiebedarf  reduziert,  sondern  auch  die  Güte  des  Fabrikates  gehohen  werden  kann. 
In  den  Diagrammen  der  Abbildung  3,  welche  mit  einem  registrierenden  Stromzeiger  aufgenommen 
*ind,  zeigt  die  erste  Kurve  die  Slromaufnahme,  wenn  ein  einzelner  Block  nacheinander  die  ver- 
schiedenen Kaliber  passiert.  Man  kann  also  auf  diese  Weise  genau  feststellen,  welcher  Energiebedarf 
notwendig  ist,  um  einen  Stab  auf  einen  gewissen  Querschnitt  herabzuwalzen.  Auch  ist  es  möglich, 
den  Energiebedarf  in  den  einzelnen  Kalibern  zu  bestimmen.  Solche  Untersuchungen,  systematisch 
durchgeführt,  können  zur  Ausbildung  der  Kalibrierung  dienen.  Außerdem  aber  wird  man  zweck- 
mäbigerweise  in  elektrisch  betriebenen  Walzenslraßen  einen  Energiezähler  einschalten,  der  die  gc 
Mmte  verbrauchte  Energie  registriert,  so  daß  man  auf  diese  Weise  in  der  Lage  ist,  genau  festzustellen, 
welche  Energie  f.  d.  Tonne  eines  gewissen  Fabrikates  verbraucht  ist. 
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II.  Rollgänge. 

Vor  der  Besprechung  des  elektrischen  Betriebes  der  reversierbnren  Walzenstraßen  dürfte  es 
angebracht  sein,  noch  einige  Bemerkungen  über  elektrisch  betriebene  Kollgänge  einzuschieben.  Denn 
die  Rollgänge  gehören  nicl.t  nur  unbedingt  zum  Walzwerk  selbst,  und  müssen,  falls  der  Walzbetrieb 
nicht  unterbrochen  werden  soll,  besonders  betriebssicher  eingerichtet  sein,  sondern  diese  ebenfalls 
umzusteuernden  Aibeitsmaschinen  gleichen  in  ihren  Betriebsbedingungen  im  kleinen  den  größeren 
Reversier-Walzenstraßen.  Früher  war  es  fast  allgemein  üblich,  von  kontinuierlich  laufenden  Trans- 
missionen aus  die  Rollgänge  durch  Riementriebe  mit  Fest-  und  Losscheibe  zu  steuern.  Die  Fern- 
Übertragung  von  einem  Zentral-Stcuerpunkt  aus  für  das  Verschieben  der  Antriebsriemen  geschah 
hydraulisch.  Als  dann  die  elektrische  Kraftübertragung  eingeführt  wurde,  ist  an  manchen  Stellen 
der  Riemenantrieb  geblieben,  der  Antrieb  der  Transmissionsstränge,  der  früher  durch  Dampf  geschah, 
aber  elektrisch,  und  zwar  durch  Einzel-Elektromotoren  erfolgt.  Die  Riemenantriebe  für  Rollgänge 
haben  ja  ihren  Zweck  erfüllt,  jedoch  waren  der  Riemenverschleiß  und  damit  die  Betriebskosten 
außerordentlich  hoch.  Man  ist  deshalb  im  Laufe  der  Zeit  zum  direkten  elektrischen  Antrieb  der 
Rollgänge  übergegangen,  ebenso  wie  es  inzwischen  bei  Transport-  und  Hebezeugen,  vornehmlich  bei 
Kranen  geschehen  ist,  d.  h.  man  hat  jeden  einzelnen  Rollgang  mittels  Zahnradübertragung  mit 
einem  Elektromotor  verbunden  und  das  Reversieren  des  Rollganges  durch  elektrisches  Umsteuern  dieses 
direkt  gekuppelten  Antriebsmotors  erreicht. 

Als  Grundlage  für  die  Berechnung  der  Antriebsmotoren  für  Rollgänge  darf  man  nicht  das 
Reibungsmoment,  welches  beim  Betrieb  des  Rollganges  mit  voller  Tourenzahl  sich  einstellt,  nehmen. 


Stromdiagramm  eines  elektrisch  betriebenen  Rollganges  (Blockstraße). 


sondern  einzig  und  allein  das  Beschleunigungsmoment,  um  die  nicht  unbeträchtlichen  Massen  des 
Rollganges  selbst  und  auch  des  Antriebsmotors  in  der  jeweils  gewünschten  kurzen  Zeit  in  Bewegung 
zu  setzen.  Es  ist  also,  wenn  man  den  Antriebsmotor  für  einen  bestimmten  Roilgang  bestimmen 
will,  unbedingt  notwendig,  nicht  nur  die  Zahl  der  anzutreibenden  Rollen  zu  kennen,  sondern  auch 
deren  Länge,  Durchmesser,  Wandstärke,  sowie  die  maximale  Umfangsgeschwindigkeit,  die  erreicht 
werden  soll;  ferner  muß  man  wissen,  wie  oft  in  einer  Minute  der  Rollgang  umgesteuert,  ferner  in 
welcher  Zeit  der  Rollgang  vom  Stillstand  bis  auf  die  maximale  Geschwindigkeit  gebracht  werden  soll. 
Gerade  die  Angabe  dieser  Zeit  ist  sehr  wichtig,  da  natürlich  für  die  Bemessung  des  Antriebsmotors 
ausschlaggebend  ist,  ob  der  Rollgang  in  l\s,  2',*  oder  nur  5  Sekunden  auf  Touren  kommen  muß. 
Besitzt  man  diese  Angaben,  so  ist  es  leicht,  die  Größe  des  Antriebsmotors  zu  bestimmen.  Bei 
dessen  Berechnung  ist  jedoch  zu  berücksichtigen,  daß  auch  der  Anker  selbst,  sowie  die  Räder  des 
zwischengeschaltetcn  Vorgeleges  eine  nicht  unbedeutende  Kraft  für  Beschleunigung  in  so  kurzer  Zeil 
erfordern.  Bei  der  Auswahl  des  Antriebsmotors  wird  man  eine  möglichst  geringe  Umfangs- 
geschwindigkeit des  Ankers,  also  auch  eine  möglichst  geringe  Tourenzahl  wählen,  da  langsam- 
laufende Motoren  gegenüber  schnellaufendcn  Moloren  gleicher  Stärke  weniger  Beschleunigungsencrgie 
bedürfen,  um  in  Gang  gesetzt  zu  werden.  Da  aber  langsamlaufende  Moloren  naturgemäß  kostspieliger 
werden  als  schnellaufende,  so  empfiehlt  es  sich,  im  allgemeinen  so  zu  disponieren,  daß  auf  die 
Beschleunigung  des  Motorankers  ein  Viertel  bis  ein  Drittel  der  insgesamt  zu  leistenden  Be- 
schleunigungsenergie entfällt.  Man  wird  dann,  da  die  anzutreibenden  Wellen  der  Rollgänge  im 
allgemeinen  etwa  50  Umdrehungen  in  der  Minute  machen,  eine  Tourenzahl  für  den  Motor  erhalten, 
die  gestattet,  mit  einem  doppelten  Vorgelege  auszukommen,  d.  h.  Tourenzahlen  von  ungefähr  30G 
bis  750.  Führt  man  eine  solche  Berechnung  eines  Rollgangsmotors  nur  nach  Maßgabe  der  Be- 
schleunigung durch,  so  wird  man  finden,  daß  das  maximale  vom  Motor  zu  leistende  Moment  oft 
mehr  als  10-  bis  lömal  so  groß  ist,  als  das  reine  Reibungsmoment  des  Rollganges.  Natürlich 
hängt  dieses  Verhältnis  ganz  von  der  Art  des  Rollganges  ab.    Denn  Rollgänge  an  den  Blockstraßen 
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sind  verhältnismäßig  kurz,  haben  also  wenig  Rollen,  müssen  aber  io  sehr  kurzer  Zeit  beschleunigt 
bezw.  umgesteuert  werden,  d.  h.  also,  das  Verhältnis  des  Beschleunigungsmomentes  zum  Reibungs- 
moment  wird  sehr  groll.  Welche  Anlall-  und  Umsteuerzeiten  übrigens  für  solche  Rollgänge  erzielt 
werden  können,  zeigt  das  Stromdiagramm  der  Abbildung  9,  welches  an  der  in  Abbildung  10  dar- 
gestellten Rollgangsantriebsmasehine  der  Blockstraße  der  Rheinischen  Stahlwerke  aufgenommen 
ist.  Dieses  Diagramm  sagt,  daß  in  40  Sekunden  15 mal  umgesteuert  wurde,  in  einer  Minute 
also  22  mal. 

Schoo  beim  Betriebe  der  Rollgänge  für  Triostraßen  ist  es  nicht  mehr  erforderlich,  in  so 
äulierst  kurzer  Zeit  zu  beschleunigen.  Je  weiter  nun  die  Produktion  in  das  Walzwerk  hineingelangt, 
um  so  weniger  groß  wird  bei  den  Rollgängen  das  Verhältnis  des  Beschleunigungsmomentes  zum 
Reibungsmoment,  da  die  Rollgänge  nunmehr  reine  Transportrollgänge  werden,  bei  denen  es  auf 
kurze  Beschleunigungszeit  nicht  so  sehr  ankommt,  die  aber  zum  Teil  ganz  bedeutende  Längen  be- 
sitzen, also  auch  große  Reibung.swiderstände.    Aber  nicht  nur  ein  schnelles  Anfahren,  sondern  auch 


Abbildung  10. 

Eingebaute  Kollgangs- Antriebsmaschine,  Blockstraße  der  „Rheinischen  Stahlwerke". 


ein  schnelles  Hallen,  also  ein  Biemsen,  ist  für  die  Manövrierfähigkeit  der  Rollgänge  nolweudig. 
Bei  Gleichstrommotoren  läßt  sich  dieses  Bremsen  durch  Verwendung  der  Ankerkurzschlußbremsung 
erreichen,  wobei  der  Anker  nacheinander  über  verschieden  große  Stufen  eines  Widerstandes  kurz- 
geschlossen und  so  die  Energie  der  bewegten  Massen  vernichtet  wird.  Der  gleiche  Effekt  läßt  sich 
»ber  auch  durch  einfaches  Gegenstromgehen,  also  durch  direktes  Umsteuern  der  Antriebsmotoren, 
erzielen  Bei  Drehslrom  ist  man  sogar  allein  auf  dieses  Mittel  angewiesen.  Aber  auch  bei  Gleich- 
strom wird  dasselbe  oft  angewandt,  da  es  eine  bedeutend  einfachere  Bedienung  der  Steuerapparale 
gestattet.  Denn  der  Maschinist  hat  es  nicht  mehr  nötig,  mit  dem  Steuerhebel  eine  besondere 
Bewegung  zur  Erzielung  der  Ankcrkurzscblußbremsung  zu  machen  und  alsdann  erst  umzusteuern, 
sondern  ex  kann  sofort  von  Vorwärlsgang  auf  Rückwärtsgang  umsteuern,  und  erreicht  durch  diese 
eine  Bewegung  nicht  nur  das  Abbremsen,  sondern  auch  die  Beschleunigung  nach  der  andern 
Richtung.  Bei  Gleichstrom  verwendet  man  fast  ausnahmslos  Hauptstrommoloren  zum  Antrieb  der 
Rollgänge,  und  zwar  in  der  Eorm,  wie  sie  die  Konstruktionen  für  Bahnzwecke  geliefert  haben. 
Ebenso  wie  auch  bei  Bahnbetrieben  werden  dann  für  schwere  Rollgänge,  also  in  erster  Linie  für 
die  Rollgänge  an  Blockstraßen  und  schweren  Triostraßen  zwei  Motoren  verwendet,  die  während  der 
Anlahperiode  zuerst  in  Serie  und  dann  parallel  geschaltet  werden.  Hierdurch  ergibt  sich  eine 
immerhin  ziemlich  wesentliche  Energieersparnis  beim  Anlassen  der  Rullgänge.     Das  Diagramm  der 


Digitized  by  Google 


222    Stahl  and  Eisen. 


Antrieb  ton  Walztctrktn. 


24.  Jahrg.  Nr.  4. 


Abbildung  9  zeigt  (Ibrigens  die  Stromaufnahme  bei  Verwendung  von  2  Antriebsmotoren.  Denn 
für  jedesmaliges  Anfahren  sind  2  Strommaxima  vorhanden:  das  erste  Maximum  für  die  Schallung 
der  beiden  Motoren  in  Serie  und  das  zweite  Maximum  für  die  Schallung  der  Motoren  parallel.  Bei 
Dreiistrom  ist  die  Verwendung  von  2  Motoren  natürlich  nicht  möglich;  man  muß  sich  hier  vielmehr 

in  allen  Fällen  mit  einem  Motor 

I 


Abbildung  11  bis  16. 

Anordnungen 
der 

tdektr.  Antriebsmaschinen 
von  Rollgängen. 


Abbildung  IL 


begnügen.  Dieser  erhält  im  rotie- 
renden Teil  Schleifringe,  an  die 
der  Anlaßwiderstand  angeschlossen 
wird.  Nur  hei  verhältnismäßig 
kleinen  Antriebsmotoren,  d.  h.  Mo- 
toi eu  mit  Anfahrleistungen  bis  zu 
lü  P.  S.  kann  mau  Kurzschluß 
anker,  also  solche  ohne  Schleif- 
ringe verwenden. 

Auf  die  mechanische  Ausbildung 
der  Rollgangsantriebsmotoren  und 
ihrer  Voigtlegt'  muß  man  beson- 
dere Sorgfall  verwenden,  da  diese 
Teile  sehr  stark  wechselnden  Kräften 
ausgesetzt  sind.  Wie  schon  oben 
erwähnt,  verwendet   man  deshalb 


Abbildung  12. 


Abbildung  IS, 


Abbildung  14. 


Abbildung  15. 


Abbildung  16. 


auch  gern  zum  Antrieb  der  Hollgänge  die  für  den  Bahnbetrieb  geschaffenen  sehr  widerstandsfähigen, 
im  übrigen  auch  staub-  und  wasserdicht  gekapselten  Motortypen,  und  bildet  auch  die  Drehslrom- 
antriebsmotoren  für  Rollgänge  in  dieser  Weise  aus.  Außerdem  empfiehlt  es  sich,  den  Motor  mit 
seinen  Vorgelegen  auf  einer  gemeinschaftlichen  Grundplatte  zu  montieren,  und  die  Vorgelege  nicht 
nur  sauber  in  Stahl  zu   fräsen,  sondern  auch   mit  dichten  Sehutzgehäusen  zu  versehen,  so  daß 
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Abbildung  17. 

Kollgangs- Antriebsmaschine  (Gleichstrom,  Zweimotoren- Aggregat) 
der  „Rheinischen  Stahlwerke",  Meiderich,  Blockstralie. 


dieselben  gegen  den  Hütten- 
staub  geschützt  sind  und  in 
Öl  arbeiten  können.  Ehenso 
empfiehlt  es  sieb,  die  Lager 
der  Vorgelegewellen  gegen 
Staub  abzudichten.  Da  die 
Balinlypen  für  pendelnde 
Aufhängung  ausgebildet  sind, 
wird  diese  Art  der  Montage 
des  Motors  auch  auf  die  Roll- 
gangsmaschine übertragen. 
Diese  federnde  Aufhängung 
besitzt  den  Vorzug,  dah  die 
scharfen  Anfahrstöhe  nicht 
in  voller  Stärke  auf  den 
Motor  übertragen  werden. 
Im  übrigen  aber  ist  es  ebenso 
wie  hei  Kranen  usw.  mög- 
lich, die  Motoren  fest  auf 
der  Grundplatte  zu  montieren, 
wie  auch  schon  verschiedene 
Ausführungen,  die  jahrelang 
in  Betrieb  sind,  gezeigt  haben. 

Die  Abbildungen  I  I  bis  IG 
zeigen   verschiedene  Anord- 
nungen der  Rollgangsanlriebsmaschinen,  für  Gleichstrom  und  Drehstrom,  für  Ein-  und  Zwei-Motoren- 
aggtegate.   Außerdem  zeigen  diese  Abbildungen  die  Aufstellung  der  Anlriebsmascliine  einmal  parallel 
ju  den  Achsen  der  Rollen  und  einmal  senkrecht  dazu;  welche  Anordnung  zu  wählen  ist,  muß  von 
Fall  zu  Fall  oft  unter  Berücksichtigung  der  Plalzfrnge  entschieden  werden.     Im  allgemeinen  werden 
die  Anordnungen  der  Abbildungen  12,  Ii,  lä  und  16  zweckmäßig  sein;  jedoch  muh  alsdann  der 
durchgehende  Rahmen  des  Rollganges,  welcher  die  Lager  für  die  eigentlichen  Rollen  trägt,  so  aus- 
gebildet sein,  dah  genügend  Platz  für  die  Unterbringung  des  zweiten  Vorgeleges,  dessen  großes  Rad 
unmittelbar  auf  der  durchgehenden  Hnuplautriehswellc  für  die  einzelnen  Rollen  montiert  werden  muh. 
\erbleibt.    Die  Abbildungen   17  bis  20  zeigen  pholngraphische  Aufnahmen  verschiedener  Antriehs- 
maschinen,   und  zwar  ebenfalls  Tür  Gleichstrom   und  Drehstrom.     Abbildung  20  läßt  die  sauber 
eefräsien  Vorgelegeräder  sowie  die  Ölschulzkasten  derselben,  bei  welchen  die  oberen  Hälften  abgenommen 
sind, erkennen.  —  Aber  auch 
den  Steuerschaltern  für  die 
Itollgäoge    muh  besondere 
Sorgfalt  zugewendet  werden, 
da  kaum  ein  anderer  Betrieb 
so  hohe  Anforderungen  an 
solche  Apparate  stellt,  wie 
gerade  dieser.  Verwendet 
man  Kontroller  mit  Metall- 
kontakten, so  ist  es  notwen- 
dig, die  .Metallflüchen  und 
MetaJJmassen  sehr  reichlich 
■  wilden ;    besser  jedoch 
et,  den  Gegenkoniakt 
lieber  Steuerapparate  aus 
Kohle  herzustellen,  da  hierbei 
•in  Festschweihen  wie  bei 
Metall  auf  Metall  unmöglich 
•J.  so  dali  sich  sehr  derbe 
Konstruktionen  ergeben,  die 
"«•lost  eine  Bedienung  durch 
«r«ttg  geübte  Hände  vertra- 
ten.   Die   Stufenzahl  der 
Hollgangskontroller  braucht 


Abbildung  18. 

Kollgangs  -  Anlriebsmascliine  (Gleichstrom.  Kinmotoren-  Aggregat) 
des  Lothringer  II  litten  Vereins  AuineU-Kriede.  Kneuttingen, 
Transport- Rollgang. 
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Abbildung  19.    Kollgangs-Antriebsniaschine,  Drehstroiu, 
der  „GutehofFnungshütt«"',  BloekstralJe. 


durchaus  nicht  sehr  hoch  zu 
sein ;  höchstens  bei  Trans- 
portrollgängen,  welche  da» 
Arbeitsstück  bis  zu  einem 
ganz  bestimmten  Punkt,  z.  B. 
einer  Schere  oder  Warmsäge, 
bringen  sollen,  ist  es  zweck- 
mäßig, ein  paar  Stufen  mehr 
vorzusehen.  Aber  auch  hier 
ist  es  möglich,  das  Arbeits- 
stück genau  bis  zu  der  ge- 
wünschten Stelle  zu  bringen, 
wenn  man  mit  dem  Steuer- 
schalter kleine  kurze  Strom 
stoße  in  den  Motor  schickt. 
Bei  den  sehr  wichtigen  Roll- 
gängen  für  die  Blockstraßen, 
bei  welchen  Betriebsunter- 
brechungen, selbst  wenn  sie 
nur  sehr  kurz  dauern  sehr 
große  Konsequenzen,  haben, 
ist  verschiedentlich  eine  Re- 
serve in  den  Steuerapparaten 
in    der  Weise  vorgesehen 

worden,  daß  für  jede  Rollgangsantriebsmaschine  zwei  gleichwertige  Kontroller  aufgestellt  wurden,  von 
denen  nach  Umlegen  einer  kleinen  Umschaltwalze  entweder  der  eine  oder  der  andere  in  Betrieb  genommen 
werden  kann.  Fällt  also  ein  Kontroller  aus  irgend  einem  Grunde  aus,  so  ist  es  sofort  möglich,  mit  dem 
zweiten  Kontroller  weilerzufahren.  Eine  solche  Reserve  ist  aber  nicht  einmal  notwendig,  wenn  man  die 
Apparate  an  sich  reichlich  bemißt  und  im  ganzen  genügend  Reserveteile  zur  Hand  hat.  So  hat  z.  B. 
Fried.  Krupp  A.-G.  für  Rheinhausen  für  den  Betrieb  der  gesamten  Rollgänge,  wofür  etwa  80  Motoren 
erforderlich  sind,  nur  eine  einzige  Motorlype  und  zwar  einen  normalen  Bahnmotoityp  vorgesehen. 
Ebenso  werden  die  zugehörigen  Konlroller  sämtlich  nach  einer  Konstruktion  ausgeführt,  so  daß  es 
leicht  möglich  ist,  durch  Bereithalten  einiger  Reserveteile  eine  eventuelle  Betriebsstörung  sofort  zu  beheben. 

Der  Einbau  der  Steuerschalter  für  die  Rollgänge  geschieht  in  der  Regel  auf  den  Steuerbühnen 
an  den  einzelnen  Walzenstraßen,  von  welchen  aus  durch  hydraulische,  Dampf-  oder  elektrische  Über- 
tragung die  Walzen-Einslell-, 
Kipp-  und  Uberhebvorrich- 
tungen usw.  gesteuert  wer- 
den. Die  Abbildungen  21 
und  22  zeigen  den  Ein  hau 
der  Steuerschalter,  und  zwar 
erstere  Abbildung  an  einer 
Blockstraße,  die  zweite  an 
einer  Trioslraße.  Bei  der 
Blockstraße  befinden  sich  auf 
der  Bühne  vor  der  Straße 
der  Steuerschalter  für  den 
Zuführungsrollgang,  sowie 
die  beiden  Hauptsleucrschal- 
ter.  von  denen  je  einer  be- 
nutzt wird,  für  den  Arbeits- 
rollgang  vor  der  Straße.  Die 
beiden  Steuerschalter  für  den 
Arbeitsrollgang  hinter  der 
Straße,  sowie  derjenige  für 
den  Transportrollgang  nach 
der  Schere  hin  befinden  sich 
rechts  hinter  der  Walze.  Bei 
der  Triowalzenstraße  der 
Abbildung  22  sind  die  Steuer- 


Abbildung  20. 

Koll^ungü  AntrM»iiHMcWl»|  Drehstrom,  des  „Phönix",  A.-(i.  für  Bergbau 
und  Hüttenhetrieh.  Laar,  Transpurt-Rvllgnng. 
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jchalter  für  die  Bedienung  der  Rollgänge  vor  der  Straße  links  angebracht,  so  daß  der  Maschinist  das 
Arbeilen  der  Rollgänge  gut  überschauen  kann,  die  Steuerschalter  für  die  Rollgänge  hinter  der  Straße 
ebenfalls  links,  jedoch  auf  der  andern  Seite  der  Straße.  Es  ist  natürlich  für  die  Bedienung  jedes  einzelnen 
Steuerschalters  nicht  ein  besonderer  Mann  erforderlich,  sondern  man  kann  auch  verschiedene  Schalter 
bezw.  Schalter  für  Rollgänge  und  sonstige  Steuerorgane,  z.  B.  hydraulische  durch  einen  Mann  gemein- 
schaftlich bedienen  lassen.  Zu  diesem  Zweck  ist  natürlich  eine  handliche  Anordnung  der  einzelnen 
Steuerhebel  nebeneinander  notwendig. 

III.  Reversierwalzenstraßeo. 

Bevor  man  an  die  Projektierung  des  elektrischen  Antriebes  für  eine  reversierbare  VValzenstraße 
herantritt,  muß  man  sich  über  die  zum  Walzen  benötigten  Kräfte  und  Energiemengen  ein  klares  Bild 
machen.  Die  Kenntnis  des  von  den  Walzen  benötigten  maximalen  Antriebsdrehmomentes  ist  erforder- 


Abbildung  21.    Kinbau  der  Steuerschalter  für  die  Rollgängc,  Blockstrarie. 

.Rheinische  Stahlwerke". 


lieh,  um  den  Motor  zum  Antrieb  der  Walzen  genügend  kräftig  dimensionieren  zu  können.  Außerdem 
aber  muß  man  auch  wissen,  welche  Arbeit,  in  Kilogramm -Metern  ausgedrückt,  notwendig  ist, 
um  einen  bestimmten  Block  von  bestimmtem  Gewicht  und  bestimmten  Abmessungen  auf  verschiedene 
Längen  herunterzuwalzen.  Hieraus  berechnet  sich  im  Zusammenhange  mit  der  maximalen  Erzeugung 
t  d.  Stunde  bezw.  in  24  Stunden  die  durchschnittliche  Belastung  des  Antriebsmotors,  die  für  die 
Erwärmung  maßgebend  ist,  und  ferner  der  gesamte  Energieverbrauch  der  elektrisch  betriebenen 
Blockstraße,  nach  welcher  sich  die  Kraftentnahme  aus  der  Primärstalion  und  auch  die  Wirtschaft- 
lichkeit richtet.  Hat  man  eine  bestimmte  Blockstraße,  die  bisher  mittels  Dampf  angetrieben  wurde, 
so  ist  es  leicht,  das  maximale  Moment  zu  bestimmen,  welches  der  Elektromotor  leisten  muß.  Denn 
die  Zylinderabmessungen  der  Antriebsmaschine  und  die  Übersetzung  zwischen  Dampfmaschinenachse 
uod  Walze  sind  bekannt,  ebenso  die  Dampfspannung  usw.,  so  daß  man,  eventuell  noch  unter  Zuhilfe- 
nahme eines  Indikatordiagrammes,  leicht  bestimmen  kann,  welche  maximale  indizierte  Leistung  die 
Dampfmaschine  hergibt.  Aus  dieser  ist  dann  unter  Berücksichtigung  des  mechanischen  Wirkungs- 
grades der  Dampfmaschine  und  des  Vorgeleges  ohne  weiteres  das  effektive  an  der  Walze  zu  leistende 
maximale  Moment  zu  bestimmen.    Die  meisten  der  augenblicklich  in  Betrieb  befindlichen  Dampfmaschinen 

IV...  2 
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für  Blockstraßen  besitzen  eine  indizierte  Maximalleistung  von  etwa  7500  P.S.  Erst  neuerdings 
sind  einige  Dampfmaschinen  gebaut,  bei  welchen  die  Leistung  noch  etwas  mehr  gesteigert  worden 
ist.  Nimmt  man  eine  indizierte  Leistung  von  7500  P.S.  an,  so  kann  man  ungefähr  mit  einer 
effektiven  Leistung  an  der  Walze  von  maximal  6000  P.S.  rechnen.  Der  Antriebsmotor  ist  also  so 
zu  dimensionieren ,  daß  er  Drehmomente  entsprechend  dieser  Leistung  von  6000  P.  S.  bei  der 
maximalen  Tourenzahl  der  Walze  hergeben  kann.  Bei  Elektromotoren  ist  übrigens  eine  Begrenzung 
des  Drehmomentes  nach  oben  hin,  wie  sie  bei  der  Dampfmaschine  durch  die  größte  Füllung  gegeben 
ist,  nicht  vorhanden ;  ein  Elektromotor,  der  für  ein  Drehmoment  entsprechend  6000  P.  S.  gebaut  ist, 
kann  immerhin  noch  Drehmomente  durchziehen,  die  nicht  unbedeutend  höher  liegen,  also  etwa  7000, 
8000  und  9000  P.  S.  entsprechen.  In  dieser  Bichtung  besitzt  also  der  Elektromotor  einen  Vorzug 
vor  der  Dampfmaschine. 

Nicht  so  einfach  sind  die  Überlegungen  bezw.  Untersuchungen  für  die  Bestimmung  der  Walz- 
arbeit  heim  Auswalzen  eines  Blockes.     Diese  Unterlagen  sind  aber  unbedingt  notwendig,  um  die 


Abbildung  22.    Einbau  der  Steuerschalter  für  die  Kollgänge  einer  Triostraße 
der  „Rheinischen  Stahlwerke". 


Projektierung  einer  elektrischen  Blockstraße  durchführen  und  um  die  Wirtschaftlichkeit  des  elektrischen 
Betriebes  überschauen  zu  können.  Die  Gutehoffnungshiilte  war  so  liebenswürdig,  an  einer  mit 
Dampf  betriebenen  Blockstraße  dem  Verfasser  die  nötigen  Untersuchungen,  speziell  die  Aufnahme 
von  Indikatordiagrammen  zu  gestatten,  und  möchte  derselbe  diese  Gelegenheit  benutzen,  um  der 
( lull  liolTnungshfltte  und  vor  allem  aurh  Hrn.  Oberingenieur  Lan  g hein  r i c  h ,  der  den  Verfasser  bei 
diesen  Untersuchungen  in  weitestgehender  Weise  unterstützt  hat,  für  dieses  Entgegenkommen  zu  danken. 
Die  Untersuchungen  an  der  Blockstraße  der  Gutehoffnungshiilte  hatten  den  Zweck,  durch  Aufnahme 
von  forllaufenden  Indikatordiagrammen  die  Arbeil  zu  bestimmen,  welche  notwendig  ist,  um  die  auf 
dieser  Straße  verwalzlen  normalen  Blöcke  von  2200  kg  Gewicht,  entsprechend  einem  minieren 
Querschnitt  von  420  X  120  mm  und  einer  Länge  von  1700  mm,  in  den  einzelnen  Kalibern  auf 
verschiedene  Länge  zu  strecken.  Die  Antriebsdampfmaschine  ist  eine  Zwillingshochdruckmaschine 
ohne  Kondensation;  die  Zylinder  haben  1300  mm  Durchmesser  und  1300  mm  Hub.  Die  Übersetzung 
zwischen  Dampfmaschinenwelle  und  Walze  beträgt  1  :  2,5.  Die  Walze  erreicht  eine  maximale 
Tourenzahl   von  55  i.  d.  Minute.    Die  fortlaufenden  Diagramme  wurden  nur  mit  einem  Indikator 
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aufgenommen,  der  an  einer  vorderen  Kolbenseite  angeschlossen  war.  Bei  der  großen  Zahl  von 
Indnierungen,  die  erforderlich  wurden,  können  die  errechneten  Werte,  obgleich  nur  eine  Zylinder- 
seite indiziert  wurde,  als  richtig  angenommen  werden,  da  die  Wahrscheinlichkeit  besieht,  daß  sich 
die  einzelnen  gefundenen  Werte  ausgleichen.    Die  Regelmäßigkeit  der   gefundenen  Resultate  bat 

KM. 


TrwsporMch 


Abbildung  23.    Portlaufend«  Dampfdiagramme,  aufgenommen  an  einer  revereierbaren  Blockstraße. 

dann  auch  gezeigt,  daß  diese  Annahme  zutrifft.  Zugleich  mit  den  einzelnen  Indizierungen  wurden 
die  Anfangs  und  Enddimensionen  der  einzelnen  Blöcke  bestimmt  und  außerdem  Notizen  über  das 
Material  gemacht,  also  darüber,  ob  Thomasstahl  oder  Martinstahl,  und  letzterer  in  weicherer  oder 
härterer  Qualität  verwalzt  wurde.    Abbildung  23  enthält  eine  der  aufgenommenen  Dampf-Diagramm- 
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reihen  und  zwar  umgezeichnet  und  auseinandergezogen,  um  das  Arbeiten  der  Antriebsdampfmaschine 
genau  und  übersichtlich  überschauen  zu  können.  Im  ganzen  sind  12  verschiedene  Diagramm- 
Gruppen  vorhanden,  von  denen  je  eine  für  einen  Stich  gilt,  und  zwar  verteilen  sich  die  Stiche  in 
folgender  Weise:  2  Stiche  im  ersten  Kaliber,  4  Stiche  im  zweiten  Kaliber,  4  Stiche  im  dritten 
Kaliber,  2  Stiche  im  vierten  Kaliber  .und  zum  Schluß  1  Transportstieb,  um  das  Walzgut,  welches 
sich  vor  der  Walze  befindet,  hinler  die  Walze  zu  transportieren,  damit  dasselbe  nach  der  Schere 
abgeführt  werden  kann.  Die  Diagramme  der  12  Arbeitssliche  lassen  nun  deutlich  in  vollständiger 
Übereinstimmung  erkennen,  wie  der  Maschinist  mit  der  Dampfmaschine  gearbeitet  hat.  I »er  Maschinist 
legt  im  Anfang  die  Kulisse  vollständig  nach  einer  Richtung  aus,  und  öffnet  in  dem  Moment,  wo 
der  Rollgang  das  Walzgut  bis  vor  die  Walze  gebracht  hat,  das  Drosselventil  vollständig.  Alsdann 
springt  die  Maschine  an  und  zieht  den  Block  durch  das  Kaliber.    Sobald  der  Block  das  Kaliber 
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Abbildung  2-1.    Walzarbeit  heim  Auswalzen  von  2200  kg-Blocken. 


passiert  hat,  schließt  der  Maschinist  die  Drosselklappe  und  legt  die  Kulisse  nach  der  andern  Richtung 
um,  um  durch  Konterdampf  die  lebendigen  Kräfte  der  bewegten  Massen,  vor  allem  des  großen 
Antriebszahnrades,  welches  auf  der  Walzenwelle  sitzt,  zu  vernichten.  Zu  diesem  Zwecke  öfTnet  der- 
selbe wieder  die  Drosselklappe,  und  wir  erhalten  je  nach  der  Größe  der  lebendigen  Kräfte,  die  noch 
vorhanden  sind,  2,  3  oder  auch  4  Gegendampfdiagramme.  Hierdurch  wird  die  Antriebsdampf- 
maschine zum  Stillstand  gebracht,  worauf  dieselbe  langsam  ihre  Drehrichtung  ändert.  Diese  Umkehr- 
diagramme sind  deutlich  zu  erkennen,  vor  allem  bei  dem  dritten,  vierten,  fünften,  sechsten,  neunten, 
zehnten,  elften  und  zwölften  Stich.  Nach  dem  Wechsel  der  Umdrehung  läuft  die  Maschine  in  der  neuen 
Richtung  bei  fast  ganz  geschlossenem  Drosselventil  langsam  weiter,  entsprechend  den  alsdann  folgen- 
den Leerlaufsdiagrammen.  Bei  dem  zweiten  und  dem  sechsten  Stich  sind  eine  größere  Anzahl 
solcher  Leerlaufsdiagramme  vorhanden,  da  hier  wegen  des  Kantens  des  Blockes  eine  etwas  längere 
Pause  zwischen  den  betreffenden  Stichen  staltfand.  Die  verschiedenen  aufgenommenen  Diagramm- 
reihen wurden  nun  dazu  benutzt,  durch  Planimetrieren  die  in  den  einzelnen  Kalibern  benötigte 
Walzarbeit  zu  bestimmen ;  hierbei  wurde  in  folgender  Weise  vorgegangen.  Es  wurden  bei  der 
Berechnung  nur  die  Flächeninhalte  der  vorderen  eigentlichen  Arbeitsdiagramme  berücksichtigt.  Von 
den  so  gefundenen  Werten  wurde  der  Betrag,  der  in  den  bewegten  Massen  jedesmal  aufgespeichert 
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wurde,  in  Abzug  gebracht.  Die  Trägheitsmomente  der  bewegten  Massen  wurden  rechnerisch  gefunden  ; 
ebenso  sind  die  bei  den  einzelnen  Stichen  maximal  erreichten  Tourenzahlen  bestimmt  worden  und 
iwar  durch  einen  registrierenden  Tachographen.  So  waren  also  die  bei  jedem  Stich  in  den  bewegten 
Massen  aufgespeicherten  Kilogramm  genau  bekannt.  Da  nun  aber  der  Maschinist  die  Energie  der 
bewegten  Massen  dazu  benutzen  kann,  den  letzten  Teil  der  Walzarbeit  zu  vernichten,  so  wurde  von 
den  einzelnen  gefundenen  Werten  nicht  die  ganze  aufgespeicherte  Arbeit  abgezogen,  sondern  nur 
etwa  40  % .  Es  sei  übrigens  bemerkt,  daß  dieser  Betrag,  der  abgezogen  wird,  ungefähr  nur  7  %  von 
der  reinen  Walzarbeit  ausmacht.  Aus  den  Gegendampfdiagrammen,  die  zum  Teil  beträchtlich  gröbere 
Fliehe  haben,  geht  jedoch  hervor,  daß  augenscheinlich  sehr  oft  der  Maschinist  noch  volle  Touren- 
uhl  der  Walze  hatte,  wenn  das  Walzgut  dieselbe  verließ,  so  daß  die  gesamten  aufgespeicherten 
lebendigen  Kräfte  durch  Gegendampfgeben  zu  vernichten  wären.  Es  ist  also  bei  der  Ermittlung  der 
Walzarbeit  in  dieser  Beziehung  augenscheinlich  nicht  zu  günstig  gerechnet  worden. 


Abbildung  25. 

Anlalimasdiine  znr  elektrisch  betriebenen  Fördermaschine  auf  Schacht  Zollern  II 
der  rielsenkirchener  Bergwerks- Aktiengesellschaft. 


Die  bei  den  einzelnen  Blöcken  auf  diese  Weise  ermittelten  Werte  für  die  Walzarbeil  sind  in 
Abbildung  24  in  Kurven  aufgetragen,  und  zwar  stellen  die  Abszissen  die  Verlängerung  des  Blockes 
■•iar,  entsprechend  der  Streckung  in  den  einzelnen  Kalibern,  und  die  Ordinalen  die  Walzarbeit 
in  Metertonnen.  Bei  den  einzelnen  Kurven  ist  vermerkt,  auf  welches  Materialjsich  dieselben  beziehen. 
Diese  Kurven  der  Walzarbeit  zeigen  nun  erstens  einen  durchaus  gleichartigen  charakteristischen 
Verlauf,  d.  h.  im  Anfang,  wo  die  Querschnitte  der  Blöcke  noch  verhältnismäßig  groß  sind,  ist  die 
Walzarbeit  bei  einer  bestimmten  Verlängerung  bedeutend  größer  als  nachher  bei  kleineren  Quer- 
schnitten. Dieses  stimmt  auch  vollständig  mit  den  Untersuchungen  von  Blass,  «Stahl  und  Eisen*, 
Jahrgang  1881,  Seite  57,  überein.  Im  Anfang  wird  das  Material  bei  jedem  Stich  um  einen 
bedeutend  größeren  Betrag  zusammengedrückt  als  später.  Dem  entspricht  ein  bedeutend  größerer 
Walzdruck  in  Richtung  der  Walzcnständerachse,  und  dementsprechend  werden  auch  die  Reibungs- 
kräfte sowohl  an  der  Oberfläche  des  Walzgutes  wie  an  den  Seilenflanken,  die  ja  bei  weitem  den 
größten  Teil  der  zum  Walzen  erforderlichen  Arbeit  bedingen,  entsprechend  groß.  Daß  übrigens  die 
Kurven  eine  ziemlich  große  Zuverlässigkeit  besitzen,  geht  daraus  hervor,  daß  die  einzelnen  errechneten 
Punkte,  die  bei  3  Kurven  eingezeichnet  sind,  fast  vollkommen  in  den  nach  einheitlichem  Charakter 
ausgezogenen   Kurven  liegen.    Die  Kurven  zeigen  weiter,  daß  die  Walzarbeit   bei  verschiedenen 
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Materialsorlen,  aber  auch  bei  gleichen  Materialsorten  sehr  stark  voneinander  abweichen.  Daß  die 
Art  des  Materials  auf  die  Walzarbeit  einen  ziemlich  bedeutenden  Einfluß  hat,  liegt  auf  der  Hand. 
Die  Abweichungen  bei  gleichartigem  Material  erklären  sich  durch  die  Verschiedenheit  der  Temperatur 
der  Blöcke.  Z.  B.  sind  für  Thomasstahl  vier  ganz  verschieden  hoch  liegende  Kurven  vorhanden,  so 
daß  die  obere  Kurve  mehr  als  doppelt  so  hohe  Werte  zeigt  als  die  unterste.  Die  beiden  stark 
ausgezogenen  Kurven  sind  ebenfalls  aufgenommen ;  dieselben  sind  nur  deshalb  besonders  hervorgehoben, 
weil  mit  diesen  verhältnismäßig  hoch  liegenden  Kurven  bei  der  Energiebestimmung  gerechnet  worden  ist. 

Bei  der  konstruktiven  Durchbildung  des  elektrischen  Antriebes  einer  Blockstraße  sind  nun  zwei 
Entscheidungen  zu  treffen,  erstens,  wie  soll  das  Anfahren  und  das  Abbremsen  der  lebendigen  Massen 
geschehen,  da  man  doch  Umsteuerapparate  für  Leistungen,  wie  sie  hier  vorliegen,  nicht  verwenden 
will,  und  zweitens,  welche  Anordnung  soll  für  den  Kraft ausgleich  genommen  werden,  da  Leistungs- 
schwankungen bis  über  GOOO  P.  S.  von  der  Primärstation  direkt  nicht  aufgenommen  werden  können. 


Beide  Forderungen  erfüllt  nun  in  zweckmäßigster  Weise  das  System  Jlgner,  welches  bisher  in  erster 
Linie  für  elektrischen  Hauptschacht-Fördermaschinenbetrieb  vorgesehen  bezw.  ausgeführt  worden  ist. 
Die  Abbildungen  25  und  26  zeigen" die  elektrisch«.-  Fördermaschine  für  Schacht  Zollern  II  der  Gelsen- 
kirchener  Bergwerks-Aktiengesdlsrhaft,  welche  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung  im  Jahre  1902  aus- 
gestellt war  und  seit  September  d.  J.  auf  Zollern  auch  nach  diesem  System  betrieben  wird.  Das 
Wesen  des  Systems  Jlgner  besteht  darin,  daß  zwischen  Primärstation  und  der  anzutreibenden  Arbeits- 
maschine, also  Fördermaschine  oder  Walzwerk,  eine  mit  einem  sehr  schweren  Schwungrad  aus- 
gerüsteter Umformer  geschaltet  wird.  Der  Anlriebsmolor  dieses  Umformers  ist  für  die  Stromart  zu 
bauen,  die  die  Primärstation  liefert,  also  entweder  für  Drehstrom,  auch  bei  höheren  Spannungen, 
oder  für  Gleichstrom.  Die  stromabgebende  Dynamo  dieses  Umformers  wird  jedoch  stets  für  Gleich- 
strom eingerichtet.  Von  dieser  Dynamo  aus  werden  unmittelbar  die  Antriebsmotoren  der  Förder- 
maschine bezw.  des  Walzwerks  betrieben,  und  zwar  in  der  Weise,  daß  durch  einfaches  Begulieren 
eines  nur  den  geringen  Nebenschlußstrom  führenden  Kegulierapparates  die  Spannung  der  sogenannten 
Anlaßdynamo  erhöht  oder  erniedrigt  wird.  Wird  die  Spannung  gesteigert,  so  nimmt  die  Tourenzahl 
des  Antriebsmotors  der  Fördermaschine  oder  des*Walzwerks  zu,  wird  jedoch  der  Steuerhebel  zurück- 
gelegt, so  daß  die  Spannung  der  Anlaßdynamo  sinkt,  so  findet  selbsttätig  eine  elektrische  Bremsung 
statt,  da  der  Antriebsmotor  gezwungen  wird,  seine  Tourenzahl  zu  verringern,  und  dadurch  Energie 
der  bewegten  Massen  durch  die  Dynamo  zurück  in  den  Umformer  schickt.  Dieser  zwischengeschaltete 
Umformer  (Abbildung  27)  gestattet   nun   nicht   nur,  den  Anlaßwiderstand  ganz  zu  vermeiden  und 


Abbildung  26.    Elektrische  Fördermaschine  Zollern  II. 
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elektrische  Bremsung  zu  erzielen,  sondern  derselbe  hält  auch  die  auf  der  sekundären  Seite  auftretenden 
großen  Belastungsschwankungen  von  dem  Netz  bezw.  der  Primärstation  fern.  Denn  sämtliche  auftretenden 

Energiemaxima  werden  nicht  von  dem  Anlriebsmotor 
des  Umformers  geleistet,  sondern  von  dem  Schwung- 
rad. Dieses  wird  alsdann  in  der  darauffolgenden 
Pause  von  dem  Anlriebsmotor  wieder  geJaden.  So 
isl  erreicht,  daß  der  Antriebsmotor  praktisch  mit 
fast  konstanter  Belastung  arbeitet.  In  welchem  Maße 
ein  Belastungsausgleich  möglich  ist,  zeigen  die  in 
Ahbildung  28  dargestellten,  an  der  Fördermaschine 
Zollern  aufgenommenen  Stromdiagramtne.  Diese 
Abbildung  zeigt  den  Verlauf  der  Ström«?  bei  fünf 
aufeinanderfolgenden  Zügen.  Jeder  Förderzug  gibt 
folgendes  Bild :  Zuerst  wird  mit  einem  verhältnis- 
mäßig hohen  Strom,  der  fast  bis  auf  2000  Amp. 
ansteigt,  angefahren.  Sobald  die  ßeschleunigungs- 
periode  vorbei  ist,  sinkt  der  Strom  auf  einen  Wert 
von  etwa  1000  Amp.  entsprechend  dem  normalen 
Kraftbedarf  beim  Heben  der  sechs  zu  fördernden 
Wagen.  Soll  angehalten  werden,  so  wird  der  Steuer- 
hebel zurückgezogen  und  es  ergibt  sich  ein  negativer 
Bremsstrom,  der  bis  etwa  1000  Amp.  anwächst, 
wonach  wiederum  ein  positiver  Strom  der  Dynamo 
zugeführt  werden  muß,  um  den  Korb  in  die  Caps 
einzubringen.  Solche  Ströme,  bei  im  übrigen  geringer 
Spannung,  wiederholen  sich  bei  jedem  Zug  zweimal, 
entsprechend  dem  zweimal  stattfindenden  Etagen- 
wechsel des  Förderkorbes.  Alsdann  beginnt  ein  neuer 
Hub.  Die  zweite  eingezeichnete  Kurve  zeigt  den 
Verlauf  des  Stromes  im  Antriebsmotor  des  Um- 
formers. Der  gleichmäßige  Verlauf  dieses  Stromes 
zeigt,  daß  das  Schwungrad  in  vollkommener  Weise 
nicht  nur  die  positiven  Ströme,  sondern  auch  die 
negativen  ausgleicht;  denn  der  Strom  des  Antriebs- 
motors steigt  niemals  über  einen  Wert  von  500  Amp. 
Das  Schwung!  ad  besitzt  ein  Gewicht  von  42  t  und 
bei  375  Touren  i.  d.  Minute  eine  Umfangsgeschwin- 
digkeit von  73  m  i.  d.  Sekunde. 

Die  an  der  Fördermaschine  Zollern  II  erzielten 
günstigen  Betriebsresultate  haben  nicht  nur  gezeigt, 
daß  dieses  System  trotz  der  konstruktiv  nicht  ganz 
leichten  Lagerung  der  schnellaufenden  schweren 
Schwungräder  selbst  bei  den  größten  Fördermaschinen 
durchführbar  ist,  sondern  geben  auch  die  Berech- 
tigung, dasselbe  ohne  weiteres  auf  den  Betrieb  von 
reversierbaren  Walzenstraßen  zu  übertragen. 

Bei  Reversierstraßen  spielt  die  Zeit  des  Anlassens 
und  Abbremsens,  also  des  Umsleuerns,  eine  sehr 
wichtige  Rolle,  da  bis  zu  acht  Stichen  i.  d.  Minute 
gemacht  werden  müssen.  Es  muß  also  möglich  sein, 
achtmal  i.  d.  Minute  anzulassen  und  wieder  stillzu- 
setzen. Daß  dieses  durchführbar  ist,  zeigen  die  Betriebs- 
resultate. Oberingenieur  Jlgner  selbst  hat  ja  auch 
schon  an  Hand  der  Resultate  einer  kleineren  Förder- 
maschine dies  in  „Stahl  und  Eisen"  1903  S.  769 
dargetan.  Man  wird  nun,  um  die  Anfahrzeiten  mög- 
lichst kurz  zu  halten,  uichl  nur  die  Anlaßdynamo  des 
Schwungradumformers,  die  in  der  kurzen  Zeit  auf  Spannung  kommen  muß.  entsprechend  ausbilden, 
sondern  auch  die  Antriebsmotoren  der  Walzenstraße  selbst,  und  zwar  dadurch,  daß  man  denselben 
ein  möglichst  geringes  Schwungmoment  gibt.  Zu  diesem  Zwecke  wird  man  den  Durchmesser  dieser 
Motoren  nicht  zu  groß  wählen,  dieselben  vielmehr  mit  einer  größeren  Breite  bauen,   ja  dieselben  in 


Abbildung  27. 
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zwei  einzelne  Motoren  zerlegen,  da  alsdann  das  Schwungmoment  (GD*)  kleiner  ausfällt.  Die  Durch- 
konstruklion  solcher  Motoren  ergibt  denn  auch  für  deren  Schwungmomente  Werte,  die  nicht  sehr 
von  denen  des  großen  Stahlgußrades  des  Vorgeleges  zwischen  Dampfmaschine  und  Walze  abweichen. 
Im  übrigen  sei  bemerkt,  daß  die  in  den  beiden  Arbeitswalzen  und  den  beiden  Kammwalzen  ent- 
haltenen Massen  bezüglich  ihres  Schwungmomentes  ebenfalls  einen  Wert  ergeben,  der  der  Größe 
des  Schwungmomentes  dieses  Zahnrades  bezw.  des  Antriebsmotors  gleichkommt. 

Bei  der  Konstruktion  der  Antriebsmotoren  ist  vorausgesetzt,  daß  dieselben  mit  der  Walze,  die 
ja  maximal  bis  zu  60  Touren  in  der  Minute  macht,  direkt  gekuppelt  werden.  Für  so  große  Motoren 
ist  eine  Tourenzahl  von  60  i.  d.  Minute  immerhin  schon  ziemlich  günstig.  Wollte  man  ein  Vor- 
gelege Zwischenschalten,  so  würde  der  Preis  des  Motors  kaum  geringer  werden,  die  Gesamtanlage- 
kosten sogar  wegen  des  Vorgeleges  höher.    Vor  allem  aber  würde  das  gesamte  Schwungmornent 


Abbild.  28.    Stromdiagramtne  einer  elektrisch  betriebenen  Fördermaschine,  System  Jlgner. 


mindestens  den  drei-  bis  vierfachen  Wert  annehmen,  da  ja,  wie  schon  oben  bei  den  Rollgängen 
erwähnt,  langsamlaufende  Motoren   bezüglich  des   Schwungmomentes  immer  günstiger  werden  als 
gleichstarke   schnellaufende  Motoren.    Die  direkte  Kuppelung  bietet  aber  den  weiteren  Vorzug,  daß 
die  schweren  Vorgelege,  die  doch  bis  zu  6000  P.  S.  zu  übertragen  haben,  ganz  in  Wegfall  kommen. 
Im  übrigen  wird  man  die  Elektromotoren  für  reversierbaren  Walzbetrieb  entsprechend  der  starken 
Beanspruchung  besonders  sorgfältig  durchbilden.    Schon  bei  Besprechung  des  elektrischen  Antriebes 
der  Triowalzenstraßen   ist   gezeigt    worden,  daß  die  bei  Walzwerken  so  sehr  gefürchteten  Stöße 
keine    besondere   Beanspruchung   der  Wicklungen   der  Elektromotoren   darstellen.     Außer  diesen 
Stößen,  die  in  Richtung  der  auf  die  Straße  wirkenden  Drehmomente  auftreten,  ist  aber  auch  noch 
mit  Sloßkräften  und  zwar  sehr  beträchtlichen  zu  rechnen,  die  in    Bichtung  der  Achse  der  Walze 
bezw.  des  Antriebsmotors  wirken;  diese  Kräfte  treten  einerseits  bei  normalem  Betrieb  auf,  wenn  Un- 
regelmäßigkeiten im  Kaliber  oder  in  den  Kammwalzen  vorhanden  sind,  und  werden  entweder  schon 
durch  die  zwischengeschaltete  Kuppelung  oder  durch  die  sehr  kräftige  Lagerung  der  Achse  der  An- 
triebsmotoren  aufgefangen.    Außerdem   aber   muß   man   auch   mit  ganz  außergewöhnlichen  Stoß- 
wirkungen bezw.  Kräften,  und  zwar  beim  Bruch  irgend  eines  Teils  der  Walzenstraße,  z   B.  der 
Walze  selbst,  rechnen.    Hierdurch  können  Verschiebungen  in  axialer  Richtung  von  20  bis  30  cm 
vorkommen.    Um  solche  Kräfte  aufzunehmen,  muß  man  die  zwischengeschaltete  Brechkuppelung  so 
ausbilden,  daß  tatsächlich  eine  Verschiebung  um  diesen  Betrag  möglich  ist.    Die  Achse  der  Antriebs- 
Elektromotoren  bezw.  die  Lager  und  die  Grundplatte  derselben,  wird   man  jedoch  so  kräftig  halten, 
die  Grundplatte  eventuell  aus  Stahlguß  herstellen,  daß  solche  Stoßwirkung  die  Lagerung  der  An- 
triebsmotoren nicht  verschieben  können.    Bei  Dampfbetrieb  tritt  übrigens  ja  das  gleiche  auf  und 
muß  auch  hier  der  Bahmen  der  Dampfmaschine  solchen  Beanspruchungen  gewachsen  sein.    Um  nun 
die  Wirtschaftlichkeit  des  elektrischen  Betriebes  beurteilen  zu  können,  sei  eine  Betriebskostenberechnung 
durchgeführt  für  eine  tägliche  Produktion  von  1000  t,  also  eine  jährliche  von  300  000  t. 
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Zuerst  ist  es  notwendig,  die  Walzarbeit  festzulegen,  die  effektiv  zu  leisten  ist;  deshalb  wurden 
von  den  Kurven  der  Abbildung  24  zwei  ausgewählt,  und  zwar  die  stark  ausgezogenen,  die  der  Be- 
rechnung zugrunde  gelegt  sind.  Ferner  wurde  angenommen,  daß  75  %  der  jährlichen  Produktion 
aus  Thomasstahl  bezw.  weicherem  Martinstahl  besteht,  und  25  %  aus  hartem  Martinstahl.  Dem- 
entsprechend wurde  die  untere  stark  ausgezogene  Kurve  für  75  %  der  Produktion  genommen  und 
die  obere  stark  ausgezogeue  Kurve  für  die  verbleibenden  25  % .  Man  beachte  übrigens,  daß  beide 
Kurven  verhältnismäßig  hoch  liegen,  so  daß  tatsächlich  wohl  nicht  zu  günstig  gerechnet  worden  ist. 
Im  übrigen  dürfte  hierdurch  auch  dem  Umstand  Rechnung  getragen  sein,  daß  in  der  Praxis  ein 
Teil  der  Blöcke  in  kälterem  Zustande  in  die  Walze  gelangt.  Aus  diesen  Kurven  läßt  sich  die  Walz- 
arbeit bestimmen,  die  für  jedes  Kaliber  bezw.  für  die  einzelnen  Stiche  zu  leisten  ist,  und  hieraus  die 
elektrische  Energie,  die  den  Antriebsmotoren  zugeführt  werden  muß.  Abbildung  29  zeigt  dieses 
Diagramm,  und  zwar  für  im  ganzen  18  Arbeitsstiche.  Die  in  den  einzelnen  Stromdiagrammen  im 
Anfang  mehr  zugeführte  Energie  dient  zur  Beschleunigung  der  Massen  des  Antriebsmotors  und  der 
Walze  selbst.  Bei  .  den  ersten  kurzen  Stichen  wird  sofort  nach  der  Beschleunigungsperiode  der  Motor 
wieder  stillgesetzt,  während  bei  den  späteren  längeren  Stichen  der  geradlinige  Verlauf  der  Energie- 
aufnahme-Kurven zeigt,  daß  der  Beharrungszustand  erreicht  ist.  Zum  Schluß  eines  jeden  Stiches 
wird  der  Maschinist  einen  Teil  der  lebendigen  Kräfte  der  bewegten  Massen  benutzen,  um  den  letzten 
Teil  der  Walzarbeit  zu  leisten,  um  dann  durch  elektrisches  Bremsen,  in  den  Diagrammen  gekenn- 
zeichnet durch  die  Flächen  unter  der  Nullinie,  den  Motor  stillzusetzen.  Die  einzelnen  Energiemaxima 
übersteigen  übrigens  den  durchschnittlichen  Energieverbrauch  ganz  beträchtlich,  d.  h.  es  wird  sich 
in  Wirklichkeit  zwischen  sekundär  geleisteter  Arbeit  und  primär  aulgenommener  Energie  ein  ähnliches 
Verhältnis  ergeben,  wie  bei  der  Fördermaschine.  Für  die  Berechnung  des  Energiebedarfs  beim  Aus- 
walten einer  jährlichen  Erzeugung  von  300000  t  ist  nun  angenommen  worden,  daß  die  einzelnen 
Blöcke  im  Gewicht  und  den  Abmessungen  den  normalen  Blöcken  der  auf  der  Gulehoffnungshülte 
untersuchten  Straße  entsprechen,  also  ein  Gewicht  von  2200  kg  haben,  entsprechend  einem  mittleren 
Querschnitt  von  420  X  420  mm  und  einer  Länge  von  1 700  mm.  Außerdem  wurde,  da  die  Er- 
ledigung auf  verschiedene  Endquerschnitte,  also  auf  verschiedene  Längen,  gewalzt  wird,  angenommen, 
daß  2  %  auf  einen  Querschnitt  von  300  X  300  mm,  entsprechend  einer  zweifachen  Länge,  verarbeitet 
werden,  und  zwar  für  schwere  Träger;  40  °/o  auf  180  X  180  mm,  entsprechend  einer  5,4  fachen  Ver- 
längerung für  leichtere  Träger  und  Schienen;  weitere  40  %  auf  130  X  130  mm,  entsprechend  einer 
10,3fachen  Verlängerung,  als  Knüppel  für  die  Stabstraße,  bezw.  als  Brammen,  bei  welchen  aller- 
dings andere  Maße  für  den  Querschnitt  gellen  würden,  dieser  jedoch  ungefähr  gleichen  Inhalts  ist, 
und  18  %  der  Erzeugung  auf  1JOX  110  mm,  entsprechend  einer  14,5 fachen  Verlängerung,  als 
Knüppel  für  die  Feineisenstraße  usw.  Die  Tabelle  auf  Seite  235  enthält  nun  weiter  die  Anzahl  der 
jährlichen  Blöcke  für  die  einzelnen  Produktionshöhen  und  dann  entsprechend  den  beiden  Kurven  des 
Diagramms  Abbildung  24  die  Walzarbeit  in  Metertonnen  f.  d.  Block  und  zum  Schluß  die  gesamte 
im  Jahre  zu  leistende  Walzarbeit  in  Meterlonnen.  Um  nun  die  Zahlen  auf  elektrische  Maße  um- 
zurechnen, sind  die  Metertonnen  in  K.-W.-Sekundcn  bezw.  K.-W. -Stunden  verwandelt.  Da  die  Walzen- 
stritte  während  300  Tagen  24  Stunden  täglich  in  Betrieb  ist,  so  ergibt  sich,  daß  im  Durchschnitt 
eine  effektive  Leistung,    gemessen  an  der  Walze,  erforderlich  ist  von  320  K.-W.  gleich  435  P.  S. 

Die  Berechnung  der  Verluste  in  den  einzelnen  Teilen  der  Aulage,  also  der  Leerlaufsverluste  der 
Walzen,  des  Kammwalzengerüstes  und  des  Motors,  der  elektrischen  Verluste  in  den  Antriebsmotoren 
und  in  der  Anlaßdynamo,  der  Leerlaufsverluste  des  Schwungradumformers,  sowie  der  Verluste  in 
dem  Antriebsmolor  für  diesen  ergibt  nun,  daß  der  gesamte  Wirkungsgrad,  gerechnet  von  der  An- 
triebswelle der  Walze  bis  zur  Energieaufnahme  des  Antriebsmotors  des  Umformers,  um  so  günstiger 
wird,  je  stärker  die  Produktion  in  der  Zeiteinheit,  z.  B.  in  einer  Stunde  ist.  Denn  bei  einer  Slichzahl 
bb  zu  8  in  der  Minute  kann  die  Produktion  ganz  beträchtlich  über  das  Maß  gesteigert  werden, 
welches  der  obigen  Berechnung,  die  den  mittleren  Energieverbrauch  an  der  Walze  von  320  K.-W. 
ergeben  hat,  zugrunde  liegt.  Der  Wirkungsgrad  für  die  mittlere  Leistung  soll  nun  zu  40°/o  ange- 
nommen werden,  und  für  die  gesteigerte  Leistung  zu  45  >.  Daraus  folgt,  daß  der  Umformer  bei 
der  mittleren  Leistung  800  K.-W.  an  elektrischer  Energie  aufnehmen  wird.  Für  die  Berechnung  der 
maximalen  Energieaufnahme  des  Umformers  ist  angenommen  worden,  daß  maximal  in  einer  Stunde 
38  Blöcke  auf  einen  Querschnitt  von  180  X  180  mm,  also  auf  5,4  fache  Länge,  gewalzt  werden. 
Es  ergibt  sich  alsdann  die  maximale  Energieaufnahme  zu  1 1 00  K.  W. 

Bei  einem  Wirkungsgrade  von  85  %  für  Fernleitung  und  Dynamos  in  der  Primärstation  ent- 
spricht der  mittleren  Leistung  der  Walzenstraße  primär  an  den  Wellen  der  Gasmotoren  ein  Kraft- 
bedarf Ton  1280  P.S.,  und  maximal  ein  solcher  von  1750  P.S.,  d.h.  im  allgemeinen  wird  die 
Primärstation  1280  P.  S.  für  den  Betrieb  der  Walzenstraße  leisten  müssen,  während  diese  Leistung 
dann,  wenn  sehr  flott  gearbeitet  wird,  bis  auf  1750  P.S.  steigen  kann,  dafür  aber,  wenn  langsam 
gewalzt  wird,  oder  Pausen  beim  Walzen  auftreten,  beträchtlich  unter  den  Wert  von  1280  P.S.  sinkt, 
vielleicht  bis  auf  700  und  600  P.  S.  oder,  faIJs  einmal  längere  Pausen  vorkommen,  sogar  bis  auf 
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den  Leerlaufswert  des  Umformers.  Will  man  nun  die  jährlichen  Betriebskosten  der  elektrischen 
Revers ierstrabe  mit  denen  bei  Dampfbetrieb  vergleichen,  so  muß  man  in  erster  Linie  die  Kosten 
für  die  aus  der  Primärstation  bezogene  Energie  den  Kosten  gegenüberstellen,  die  für  die  Erzeugung 
des  Dampfes  bisher  entstanden  sind.     Denn   man   kann   annehmen,  daß   die   Anlagekosten  des 


Abbildung  29.    Leistnngsdiagramme  einer  elektrisch 
reversierbaren  Blockstraße. 


elektrischen  Antriebes  einer  Reversierstraße  einschließlich  des  Schwungradumformers  nicht  viel  höher 
sind,  als  diejenigen  einer  guten  modernen  Antriebsdampfmaschine  in  Zwillings-Tandemanordnung  für 
10  bis  1 2  Atm.Admissionsspannung  und  Kondensation,  einschließlich  der  Kondensationsanlage  und  der 
Fundamente.  Die  Betriebskosten  unmittelbar  an  den  beiden  Antriebsmaschinen  dürften  sogar  bei 
elektrischem  Betrieb  geringer  sein  als  bei  Dampfbetrieb,  da  nicht  nur  der  Ölverbrauch  der  Elektro- 
motoren und  des  Umformers  bedeutend  geringer  ist  als  derjenige  einer  so  großen  Dampfmaschine, 
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Berechnung  des  Energiebedarfs  und  der  Wirtschaftlichkeit  einer  elektrisch 

betriebeneu  Blockstraße. 

Produktion:  1000  t  in  24  Stunden,  »00000  t  pro  Jahr  (300  Tage). 
Blockgewicht:  2,2  t  (Querschnitt  im  Mittel  420X420  mm,  Länge  1700 
Verteilung  der  Produktion: 


wird  gawatil 
•af  Qaoncbala 
Ib  am 

LSar. 

TfeOmO»- 

•Ubl 
SUrtin.Ulrl 
«•leb 

XartinaUbl 
hart 

Anteil  an 

iii»glclchen 

In  BIBcbca 

Waliarbalt 
pro  Block 
In  ml 

Getant«  Wnlurboil 
In  mt .  10» 

900  X  3OÜ 

2  fad, 

76> 

4500 

2  050 

2000 

4,1 

25  •/• 

1  500 

683 

3000 

2,1 

40»/, 

180X180 

M, 

76»/o 

90000 

41000 

4500 

18ö,0 

25»/. 

30000 

18  600 

6500 

88,5 

40';. 

130  X  130 

10,5  „ 

76"/, 

00  000 

41  000 

25ö,0 

25  »/o 

3)000 

13600 

8700 

118,0 

18** 

110  X  no 

14,5  „ 

75  > 

40  500 

18  400 

7000 

129,0 

25  V 

1B  500 

6150 

9600 

59,3 

300  000 

841,0  mt.  10« 

1  mt  =  9,81  K.-W.-Sekunden. 
Also  gesamte  Walzarbeit  gleich  2  300  000  K.-W.-Stunden. 

Bei  300  Betriebstagen  zu  24  Betriebsstunden  ergibt  «ich  eine  durchschnittliche  Arbeit  an  der 

Wake  von:  2  300000     nM  „  m 

-  -  —    =  320  K.-W. 
300.24 

Der  Oesamtwirkungsgrad,  von  dem  Kraftbedarf  an  der  Walze  bis  cur  Energieaufnahme  des  Antriebs- 
notors  des  Schwungrad  uniformere  gerechnet,  betrage:  40°/«. 

Dann  ist  der  durchschnittliche  Energiebedarf  der  Walzenstraße : 

320 


0,4 


=  800  K.-W. 


Für  die  Berechnung  des  maximalen  Energiebedarfs  soll  angenommen  werden,  daß  in  einer  Stunde 
38  Blöcke  auf  180  X  180  mm,  also  auf  5,4 fache  Länge  gewalzt  werden;  hierzu  ist  erforderlich  an  Walzarbeit: 

27  X  4500  =  122  000 
9X0500=  58  500 

180500  mt- 1770000  K.-W.-Sekunden, 
tutsprechend  492  K.-W.  während  einer  Stunde;  unter  Berücksichtigung  eines  Wirkungsgrades  von  46°/o  ergibt 
lieh  ein  Energiebedarf  von :  492 

0,46  -  1100  K-W-. 

Diesem  maximalen  Energiebedarf  von  1100  K.-W.  entspricht  bei  einem  Wirkungsgrad  von  85°/«  für 
in  der  Primärstation  eine  Leistung  der  Gasmotoren  von: 


Fernleitung  und  Dy 


1100 


1750  P.S. 


0,85  .  0,736 ' 

und  dem  durchschnittlichen  Energiebedarf  von  800  K.-W.  eine  Leistung  von : 

800  —  —  1280  P-S 
0,85 . 0,736  ~  ' 

Betriebskosten: 

Es  wird  angenommen,  daß  die  AnlagekoBten  des  elektrischen  Antriebs  der  Blockstraße  einschließlich  der 
Schwungrad-Anlaßmaschine  ungefähr  gleich  denjenigen  des  Dampfantriebes  einschl.  Kondensationsanlage  sind. 

Elektrischer  Betrieb: 

Verzinsung,  Amortisation  und  Reparaturen,  15  von  den  Anlagekosten  für  1500  P.  S. 
primär  (Gasmotor,  Dynamos,  Erregung,  Schaltanlage,  Fundamente,  Gebäude,  Rohr- 
leitungen, Gasreinigung,  elektrische  Fernleitung  360  000^)   52  500.* 

Belriebsunkoaten  Gaareinigung    5000  „ 

Löhne,  Personal  Primärstation   8000, 

Ölverbrauch  Primärstation   15  000  „ 


W  300000  t  Produktion  für  1  t  vorgeblocktes  Material:  27  ,J. 


80  000.« 


Dampfbetrieb: 

Dampf  kosten  für  1  t  vorgeblocktes  Material  0,70  bis  1,20  Jf,  also  bei  300  000  t  Produktion  für  das 
Jahr:  210000  bis  360 000  Ut. 
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sondern  auch  das  Wartungspersonal  reduziert  werden  kann.  Bei  der  Berechnung  der  Kosten  der 
elektrischen  Energie  wird  angenommen,  daß  zum  Betrieb  der  Blockstraße  in  der  elektrischen  Primär- 
Station  1500  P.  S.  jederzeit  bereitstehen  müssen.  Diese  Zahl  liegt,  wie  oben  schon  auseinandergesetzt,  nicht 
unbeträchtlich  über  der  mittleren  Leistung,  im  übrigen  sind  die  Primärmaschinen  in  nicht  unbeträchtlichem 
Maße  überlastungsfähig.  Ist  eine  Gleichstromzentrale  vorhanden,  so  ist  es  sogar  möglich,  durch  eine 
Pufferbatterie  die  hin  und  wieder  auftretende  größere  Energieaufnahme  der  Blockstraße  zu  decken. 

Diese  1500  P.  S.  in  der  Primärstation  sollen  nun  ein  Anlagekapital  von  350000  ^  erfordern, 
von  welchen  15  %  jährlich  für  Verzinsung,  Amortisation  und  Reparaturen  gerechnet  werden.  Zu  der 
sich  so  ergebenden  Summe  von  52  500  -Jt  kommen  alsdann  noch  hinzu :  5000  <A  Belriebsunkosten 
für  die  Gasreinigung,  8000  v#  Löhne  für  Personal  in  der  Primärstation,  und  15000^  für  Ver- 
brauch an  Öl.  Pulzmaterial  usw.  in  der  Primärstation.  Die  gesamten  Unkosten  für  die  Beschaffung 
der  elektrischen  Energie  betragen  alsdann  jährlich  80  000  <M.  Dieses  ergibt  für  eine  Tonne  vor- 
geblocktes Material  bei  einer  Produktion  von  300000  t  einen  Unkostensatz  von  0,27  *. 

Genaue  Angaben  darüber,  wieviel  die  Kosten  für  die  Dampferzeugung  bei  Blockstraßen  betragen, 
sind  nicht  leicht  zu  erhalten.  Allerdings  sind  in  der  Literatur,  auch  in  , Stahl  und  Eisen*,  ver- 
schiedene Angaben  über  Dampfverbrauch  für  eine  Tonne  Material  enthalten.  Man  dürfte  die  tatsäch- 
lichen Verhältnisse  treffen,  wenn  man  für  die  Dampferzeugung  für  eine  Tonne  vorgeblocktes  Material 
mit  Kosten  in  Höhe  von  0,70  bis  1,20  rechnet,  bei  älteren  Antriebsmaschinen  steigen  sogar  die 
Kosten  noch  bei  weitem  über  den  letzteren  Wert.  Legt  man  aber  nur  einen  Kostensatz  von  0,70  M 
für  die  Tonne  zugrunde,  so  ergibt  sich  bei  Dampfbetrieb  eine  jährliche  Ausgabe  von  210000  J(, 
also  eine  Ersparnis  bei  elektrischem  Betrieb  von  130  000  <A.  Bei  1,20  Jl  für  eine  Tonne  Material 
ergeben  sich  die  Dampfkosten  zu  360  000  <A  und  die  Ersparnis  zu  280  000  <M.  Da  die  Anlage- 
kosten für  den  elektrischen  Antrieb  ungefähr  zu  350000  Ji  angenommen  werden  können,  so  ersieht 
man,  daß  sich  diese  Anlagekosten  schon  innerhalb  von  nur  einigen  Jahren  bezahlt  machen. 

Diese  günstigen  wirtschaftlichen  Aussichten  müssen  natürlich  den  Wunsch  nahelegen,  solche 
Antriebe  zur  Ausführung  zu  bringen.  Geht  auch  aus  den  Erwägungen  bezüglich  der  Sloßwirkungen, 
die  ja  von  vielen  Betriebsleitern  so  sehr  gefürchtet  werden,  sowie  aus  den  günstigen  Resultaten,  die  das 
vorgeschlagene  System  bei  Fördermaschinenbelrieb  in  der  Praxis  gebracht  hat,  für  den  Fachmann 
hervor,  daß  Schwierigkeiten  für  die  Durchführung  eines  solchen  Antriebes  nicht  bestehen,  so  wird 
man  doch  zweckmäßigerweise  bei  den  ersten  Ausführungen  darauf  Rücksicht  nehmen,  daß  man  den 
früheren  Dampfantrieb  in  Reserve  behält.  Dieses  dürfte  auch  in  den  meisten  Fällen  möglich  sein,  falls  man 
eine  Anordnung  wählt,  die  der  in  Abbildung  27  gegebenen  Disposition  entspricht,  d.  h.  während  auf 
der  einen  Seite  der  Walzenstraße  der  bisherige  Dampfantrieb  bleibt,  werden  auf  der  andern  Seite  die 
Antriebs-Elektromotoren  montiert.  Der  durch  dieselben  benötigte  Raum  ist  verhältnismäßig  sehr  gering; 
ein  solcher  von  8  bis  10  m  Breite  und  10  bis  12  m  Länge  dürfte  vollauf  genügen.  Die  Schwungradanlaß- 
maschine kann  abseits  in  Entfernung  von  50  bis  100  m  von  den  Antriebsmotoren  aufgestellt  werden. 

Ist  erst  einmal  ein  elektrischer  Antrieb  einer  solchen  Blockstraße  zur  Durchführung  gelangt, 
so  wird  voraussichtlich  die  bequeme  Art  des  Steuerns  einer  solchen  Straße  mit  nur  einem  kleinen 
Regulierwiderstand,  der  nicht  größer  ist  als  ein  Anlasser  für  einen  10 pferdigen  Motor,  und  der 
wirtschaftliche  Betrieb  es  mit  sich  bringen,  daß  auch  andere  Straßen  für  Träger-  und  Schienen  walzen, 
die  bisher  ja  fast  ausnahmslos  als  Triostraßen  ausgebildet  wurden,  allerdings  auch  schon  vereinzelt 
als  Reversierstraßen  arbeiten,  elektrisch  umsteuerbar  ausgeführt  werden.    (Anhaltender  Beifall.) 

Vorsitzender:  Ich  eröffne  die  Diskussion;  das  Wort  hat  Hr.  Prof.  Osann. 

Hr.  Prof.  Osann:  Ich  möchte  den  Herrn  Vortragenden  Einiges  fragen.  Ich  vermisse  in  der  Zu- 
sammenstellung (Seite  235)  eine  Zahl,  welche  den  Wert  des  zu  verbrauchenden  Gichtgases  angibt.  Ich 
möchte  ferner  fragen :  Wie  ist's  bei  dem  Dampf  betriebe  ?  Sollen  Gichtgase  oder  Kohlen  verwendet  werden? 

Hr.  Oberingenieur  Köttgen :  Die  Gichtgase  selbst  sind,  wie  ich  in  meinen  Ausführungen  auch 
gesagt  habe,  kostenlos  eingesetzt,  nicht  aber  die  Reinigung  derselben.  In  den  Beträgen  von  0,70  <M 
bis  1,20  v*  für  die  Dampfkosten  sind  die  Beschaffungskosten  der  Kohlen  enthalten,  ferner  die  Löhne 
für  das  Personal  im  Kesselhaus,  für  die  Kohlenanfuhr  und  die  Abfuhr  der  Asche,  für  Verzinsung, 
Amortisation  und  Reparaturen  der  Kesselanlage,  die  Beträge  für  Erneuerung  der  Einmauerung  der 
Kessel  usw.  Stellt  ein  Hüttenwerk  den  Dampf  aus  Gichtgasen  her,  so  wird  dasselbe  selbstverständlich 
günstiger  arbeiten;  allerdings  glaube  ich  nicht,  daß  die  jährlichen  Unkosten  für  die  Dampferzeugung 
bei  Gichlgasverwendung  bis  auf  80  000  tS  zurückgehen.  Ich  mache  außerdem  noch  ausdrücklich 
darauf  aufmerksam,  daß  an  verschiedenen  Stellen  der  Unkostenberechnung  für  den  elektrischen 
Betrieb  mit  Sicherheit  gerechnet  worden  ist  und  zwar  erstens  bei  der  Auswertung  der  Dampf- 
diagramme  zur  Bestimmung  der  Walzarbeit,  zweitens  bei  der  Auswahl  der  Kurven  für  die  Walz- 
arbeit, die  der  weiteren  Berechnung  zugrunde  gelegt  sind,  und  drittens  bei  der  Festsetzung  des 
Wirkungsgrades  des  elektrischen  Antriebes  zu  40  bezw.  45  %.  Ergibt  sich  später,  daß  die  wirk- 
lichen Zahlen,  die  diesen  drei  Annahmen  entsprechen,  um  nur  je  10  %  günstiger  liegen,  so  ändert 
sich  das  Gesamtresultat  um  30  «fe,  d.  h.   also,  die  jährlichen   Kosten   bei  elektrischem  Antrieb 
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ermäßigen  sich  noch  um  30  % .  Außerdem  erwähne  ich  noch  ausdrücklich,  daß  die  Quote  für  Ver- 
zinsung und  Amortisation  zu  15  %,  also  sehr  hoch  angenommen  ist.  Im  übrigen  kann  ja  jeder 
an  Hand  des  gegebenen  Rechnungsschemas  die  einzelnen  Zahlen  für  seine  Verhältnisse  umrechnen 
and  so  bestimmen,  welche  Ersparnisse  sich  für  seinen  speziellen  Fall  ergeben. 

Hr.  Prof.  Osann:  Es  würde  interessant  sein,  wenn  der  Herr  Vortragende  das  ausrechnete 
unter  Voraussetzung  des  Verbrauchs  von  Gichtgasen. 

Hr.  Oberingenieur  Köttgen:  Ich  bin  nicht  in  der  Lage,  dies  sofort  auszurechnen.  Vielleicht  aber 
kann  einer  der  anwesenden  Herren  Zahlen  aus  der  Praxis  gehen,  wie  hoch  sich  die  Dampferzeugungs- 
kosten bei  einer  bestimmten  Produktion  stellen,  wenn  die  Kessel  durch  Gichtgase  geheizt  werden. 

Hr.  Prof.  Osann :  Vorausgesetzt,  die  Dampfkessel  werden  mit  Gichtgasen  gefeuert,  so  könnten 
in  beiden  Fällen  die  Gichtgase  mit  0  angeführt  werden.  Alsdann  würde  sich  ein  richtiges  Bild  ergeben. 

Hr.  Oberingenieur  Köttgen:  Wenn  man  annehmen  würde,  es  sei  möglich,  aus  Gichtgasen  den 
Dampf  bei  einer  jährlichen  Produktion  von  300000  t  für  80000  -M  herzustellen,  so  daß  also 
beide  Anordnungen,  der  Dampfbetrieb  und  der  elektrische  Betrieb,  bezüglich  der  Rentabilität  balan- 
cieren würden,  so  bleibt  immer  noch  zu  berücksichtigen,  daß  man,  wenn  man  aus  den  Gichtgasen 
erst  Dampf  herstellt,  bedeutend  mehr  Gichtgase  und  zwar  ungefähr  6-  bis  10  mal  mehr  notwendig 
hat,  als  wenn  man,  wie  bei  elektrischem  Betrieb,  die  Gichtgase  in  den  Gasmotoren  der  Primärstation 
terwertet.  Denn  in  Gasmotoren  werden  Gichtgase  ungefähr  dreimal  besser  ausgenutzt,  als  bei  Ver- 
wendung derselben  zum  Betrieb  von  Dampfmaschinen;  außerdem  aber  arbeilet  auch  der  elektrische 
Antrieb  viel  sparsamer  als  der  Dampfreversierantrieb,  so  daß  man,  falls  man  hierfür  die  elektrische 
Energie  durch  Dampfmaschinen  erzeugt,  mit  '/»  bis  '/3  des  Dampfverbrauches  bei  direktem  Dampf- 
antrieb auskommt.  Wenn  man  also  elektrischen  Antrieb  für  die  Reversierstraße  vorsieht  und  die 
elektrische  Energie  in  Gasmotoren  erzeugt,  so  wird  ein  großer  Betrag  an  Gichtgasen,  der  sonst  für 
die  Kesselheizung  erforderlich  war,  für  andere  Zwecke  disponibel. 

Hr.  Oberingenieur  Gaze:  Der  Vorstand  des  Vereins  deutscher  Eisenhültenleute  stellte  meiner 
Firma,  der  Allgemeinen  und  Union  Elektrizitäls-Gesellschaft,  anheim,  sich  an  der  Diskussion  dieses 
Vortrages  zu  beteiligen.  Vorweg  möchte  ich  bemerken,  daß  wir  in  technischer  Hinsicht  mit  den 
Aaseinandersetzungen  des  Hrn.  Köttgen  einiggehen,  ebenso  wie  wir  uns  hinsichtlich  der  Rentabilität 
den  Ausführungen  im  wesentlichen  anschließen  können.  Bei  dieser  Gelegenheil  möchte  ich  jedoch  noch 
auf  eine  Eigentümlichkeit  des  elektrischen  Antriebes  hinweisen,  welche  vielleicht  gerade  den  An- 
wesenden, die  in  der  Mehrzahl  Hültenleule  und  Maschineningenieure  sind,  interessant  sein  dürfte. 
Das  maximale  Drehmoment  der  Dampfmaschine  ist  gegeben  durch  das  Produkt  der  konstanten 
Größen  ,  Kolbenquerschnitt  mal  Dampfdruck*.  Beträgt  die  Leistung  der  Walzenzugmaschine 
6000  P.  S.,  so  ist  es  unmöglich,  das  Drehmoment  zu  vergrößern,  selbst  wenn  eine  Kesselbatterie 
tob  100000  P.S.  Leistungsfähigkeit  vorhanden  ist.  Anders  ist  dies  bei  der  elektrischen  Kraft 
Übertragung.  Das  Drehmoment  des  Elektromotors  ist  erheblich  steigerungsfähiger,  weil  dieser  stoßweise 
eine  bedeutend  größere  Stromstärke  aufnehmen  kann,  als  im  Normalbetrieb.  Die  Wirkungsweise  ist 
deshalb  etwa  so,  als  wenn  der  Walzenzugmaschine  statt  10  Atm.  normaler  Dampfspannung  beim 
Hubbeginn  etwa  25  Atm.  zur  Verfügung  ständen.  Wenn  es  nun  außerdem  möglich  ist,  die 
Schwankungen  der  Kraftentnahme  rückwärts  auf  die  Kraftstation  und  die  Kesselbatterie  zum  großen  Teil 
auszugleichen,  so  sind  dies  Eigenschaften  des  elektrischen  Antriebs,  die  eine  ernste  Erwägung  verdienen. 

Hr.  Reg.-Baumeister  a.  D.  M.  Frauendienst :  Ich  möchte  mir  erlauben,  einen  Punkt  hervorzuheben, 
welcher  bei  der  Projektierung  des  elektrischen  Antriebes  für  Reversierstraßen  von  ausschlaggebender 
Bedeutung  ist.  Es  wird  häufig  verlangt,  daß  der  Antriebsmotor  kontinuierlich  laufen,  dagegen  das 
Reversieren  der  Straße  durch  eine  Kuppelung,  z.  B.  Lindsay-Kuppelung,  erreicht  werden  soll.  Ich 
halte  prinzipiell  die  Einschaltung  einer  derartigen  Reversierkuppelung  für  verfehlt,  da  das  Rever- 
sieren durch  den  Motor  selbst,  in  der  Art  und  Weise,  wie  sie  von  Hrn.  Köttgen  geschildert  worden 
ist,  am  leichtesten  und  betriebssichersten  sich  erreichen  läßt. 

Vorsitzender:  Das  Wort  wird  nicht  weiter  gewünscht.  Ich  bin  Ihres  Einverständnisses  sicher, 
wenn  wir  auch  Hrn.  Oberingenieur  Köttgen  unsern  verbindlichsten  Dank  aussprechen  für  seinen 
trefflichen  Vortrag,  der  mit  großer  Sachkenntnis  ausgearbeitet  ist  und  den  gegenwärtigen  Stand  dieses 
Gebiets  der  Technik  unserer  Eisenhütten  in  erschöpfender  Weise  behandelt.   (Allseitige  Zustimmung.) 

Ehe  wir  auseinandergehen,  habe  ich  Ihnen  noch  die  Mitteilung  zu  machen,  daß  soeben  folgende  Ant- 
wort auf  den  vorhin  an  unsern  I.  Vorsitzenden  Hrn.  Geheimrat  Lueg  abgesandten  Gruß  eingegangen  ist: 
.Für  die  mir  im  Namen  des  Vereins  deutscher  Eisenhültenleute  aus  Anlaß  meiner  Berufung  als 
Mitglied  des  Herrenhauses  gewidmeten  Glückwünsche,  sowie  für  die  herrliche  Blumenspende  spreche 
ich  meinen  aufrichtigsten  und  verbindlichsten  Dank  aus.  Ich  möchte  Sie  bitten,  den  heute  ver- 
sammelten Mitgliedern  des  Vereins,  in  deren  Mitte  zu  verweilen  mir  leider  versagt  ist,  einen 
herzlichsten  Gruß  und  ein  freundliches  .Glück  auf*  zu  übermitteln."     (Lebhafter  Beifall.) 

(Schluß  4  Uhr  nachmittags.) 
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Versuch*  zur  FetttteUung  u*w. 


24.  Jahrg.  Nr.  4. 


Protokoll 


der 


Hauptversammlung  des  Vereins  „Eisenhütte  Oberschlesien". 


Vorsitzender:  Wir  gehen  über  zu  Punkt  5,  dem  letzten  der  heutigen  Tagesordnung,  und  ich 
erteile  das  Wort  Herrn  Hüttendirektor  Obst- Oderberg  zu  seinem  Vortrage: 


Hr.  Hüttendirektor  Obst- Oderberg:  M.  H.!  Die  große  Verbreitung,  welche  das  Schlamm- 
versatzverfahren in  unserm  oberschlesischen  Industriebezirk  gefunden  hat,  und  die  Zukunft,  welche 
demselben  nicht  nur  hier,  sondern  überall  da,  wo  Kohlenbergbau  betrieben  wird,  bevorsteht,  hat 
das  Interesse  weitester  Kreise  erregt ;  besonders  ist  es  die  Eisenindustrie  und  von  dieser  speziell 
wieder  die  Röhrenindustrie,  welche  der  allgemeinen  Einführung  dieses  Verfahrens  mit  großer  Hoff- 
nung entgegensieht,  denn  es  ist  ihr  dadurch  ein  neues  und  weites  Feld  der  Tätigkeit  eröffnet  worden, 
das  nicht  nur  einen  momentanen,  sondern  einen  dauernden  und  lohnenden  Absatz  ihrer  Fabrikate 
verspricht.  Es  ist  hierbei  ganz  natürlich,  daß  unter  denjenigen  Werken,  welche  die  für  dieses  Ver- 
fahren notwendigen  Röhren  und  sonstigen  Artikel  erzeugen,  ein  großer  Wettbewerb  entstanden  und 
jedes  einzelne  Werk  bestrebt  ist,  die  Vorzüge  seiner  Erzeugnisse  in  das  beste  Licht  zu  stellen.  Der 
Verbraucher  dieser  Ware,  der  Bergmaun,  hat  nun  die  Wahl,  sich  dasjenige  Fabrikat  auszusuchen, 
welches  ihm  unter  den  jeweiligen  Verhältnissen  am  geeignetsten  erscheint  und  ihm  in  seinem  Betriebe 
die  besten  Ökonomischen  Resultate  verspricht ;  um  dies  aber  beurteilen  zu  können,  muß  er  vor  allen 
Dingen  wissen,  wie  sich  die  verschiedenen  hierbei  in  Frage  kommenden  Materialien  in  seinem  Be- 
triebe verhalten,  d.  Ii.  er  muß  ein  Urteil  darüber  haben,  in  welchem  Verhältnis  zueinander  die  ver- 
schiedenen Erzeugnisse  in  der  Zeiteinheit  im  Gebrauche  verschleißen. 

Als  vor  etwa  Jahresfrist  hier  an  deiselben  Stelle  Hr.  Bergwerksdirektor  Wachsmann  einen 
Vortrag  über  das  Schlammversatzverfahren  hielt,  wurde  in  der  darauffolgenden  Diskussion  diese 
Frage  schon  angeschnitten  und  die  Anregung  zu  Versuchen  gegeben,  welche  diese  Ermittlungen 
ins  Auge  faßten.  Aber,  m.  H.,  derartige  Feststellungen  begegnen  im  praktischen  Grubenbetriebe 
sehr  großen  Schwierigkeiten,  einerseits,  weil  wegen  der  verhältnismäßig  langen  Haltbarkeit  der 
Rohre  die  Zeitdauer  der  Versuche  eine  sehr  große  sein  müßte,  und  anderseits,  weil  es  nur  schwer 
möglich  ist,  die  Versuchsobjekte  während  einer  so  langen  Zeit  stetig  unter  völlig  gleichen  Verhältnissen  in 
Verwendung  zu  erhalten;  letzteres  ist  aber  außerordentlich  wichtig,  denn  nur  dann  können  aus 
Versuchen  richtige  Schlußfolgerungen  gezogen  werden,  wenn  diese  unter  völlig  gleichen  Bedingungen 
ausgeführt  worden  sind.  —  Ich  werde  Ihnen  nun  im  folgenden  schildern,  wie  ich  diese  Aufgabe, 
mir  ein  Urteil  über  den  Verschleiß  der  verschiedenen  Materialien  zu  bilden,  zu  lösen  suchte  und 
welche  Gesichtspunkte  mich  dabei  geleitet  haben. 

Als  ich  im  Laufe  dieses  Sommers  erfuhr,  daß  für  den  Sandversatz  neben  den  bisher  gebräuch- 
lichen   schmiedeisernen    und  Stahlrohren   auch  solche  von  Gußeisen  in  Verwendung  genommen 
werden  und  daß  vielfach  von  fachmännischer  Seite  die  Behauptung  aufgestellt  wurde,  daß  das  naht- 
lose, harte  Stahlrohr  infolge  seiner  hoben  Festigkeil  und  großen  Härte  alle  anderen  Materialien 
an  Haltbarkeit  und  Dauerhaftigkeit  übertreffen  müsse,  so  beschloß  ich  sofort,  einige  Versuche  nach 
dieser  Richtung  hin  zu  machen,  denn  ich  hegte  einige  Zweifel  an  der  Richtigkeit  derartiger  Be- 
hauptungen, Zweifel,  welche  besonders  durch  das  entgegengesetzte  Verhalten  der  harten  Materialien 
beim  Bearbeiten  mittels  eines  Sandstrahlgebläses  hervorgerufen  waren.    Es  ist  nämlich  eine  bekannte 
Tatsache,  daß  beim  Bearbeiten  von  mit  Zeichnungen  zu  versehenden  Stein-,  Glas-  oder  Metallflächen 
durch  ein  Sandstrahlgebläse  das  harte  und  spröde  Material  viel  leichter  und  energischer  ange- 
griffen wird,   als  ein   weiches  nachgiebiges  Material,   welcher  Umstand  ja  zur  Hervorbringung  der 
gewünschten  Zeichnungen  und  Verzierungen  dazu  benutzt  wird,  daß  man  diejenigen  Flächen,  welche 
glatt  bleiben  sollen,   mit  Papier,  Gummi  und  anderen  weichen  Materialien  beklebt  und  dann  das 
Sandstrahlgebläse  auf  die  gesamte  Fläche  wirken  läßt.    Wenn  auch  die  Art  und  Weise  der  Eul- 
wirkung des  Sandes  beim   Bearbeiten  mit  diesem  Gebläse  nicht  dieselbe  ist,  wie  beim  Schlamm- 
versatz,  weil  im  ersteren  Falle  der  Sand  senkrecht  auf  die  zu  bearbeitenden  Flächen  aufprallt, 
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während  er  im  zweiten  Falle  seine  zerstörende  Wirkung  durch  Schleifen  an  der  Oberfläche,  oder 
richtiger  gesagt,  an  der  Innenfläche  der  Rohre  ausübt,  so  lag  doch  der  Gedanke  nahe,  daß  das 
harte  Stahlmaterial  sich  in  beiden  Fällen  ganz  ähnlich  verhalten  wird,  daß  also  durch  die  reibende 
Wirkung  des  Sandes^der  harte  Stahl  rascher  angegriffen  wird,  als  ein  weiches  nachgiebiges  Flußeisen. 

Bestärkt  wurde  ich  in  dieser  Ansicht  noch  durch 
die  im  eigenen  Walzwcrksbetriebe  gemachten  Er- 
fahrungen, so  z.  B.,  daß  Einführungsböcke  für 
das  Univcrsalwerk,  hergestellt  aus  allerweichstem 
Flußeisen,  eine  wesentlich  längere  Lebensdauer 
haben,  als  solche  von  hartem  Stahl.  Diese  Ein- 
führungsböcke werden  aber  auch  nur  durch  das 
Schleifen  des  Walzgutes  an  ihren  Oberflächen 
abgenutzt. 

Ich  komme  nun  zu  den  eigentlichen  Versuchen 
selbst.  Es  stand  mir  keine  Grube  zur  Verfügung, 
in  welcher  ich  meine  Beobachtungen  machen 
konnte  und  in  der  ich  in  genau  derselben  Weise 
die  Rohre  zu  beanspruchen  imstande  gewesen 
wäre,  wie  dies  in  der  Praxis  der  Fall  ist,  und 
so  mußte  ich  denn  einen  andern  Ausweg  suchen, 
indem  ich  auf  künstliche  Weise  durch  schleifenden  Sand  im  Innern  und  auf  der  Oberfläche  der  Rohre 
eine  ähnliche  Wirkung  hervorzubringen  suchte,  wie  sie  der  Sand  in  Wirklichkeit  beim  Schlamm- 
versalz ausübt.  Ich  habe  nun  diese  Versuche  in  folgender  Weise  ausgeführt  und  veranschauliche  sie 
Ihnen  zum  besseren  Verständnis  durch  Abbildungen.  Zu  dem  ersten  Versuch  (Abbildung  1) 
verwendete  ich  3  Rohre  von  möglichst  gleichmäßigen  Abmessungen  und  zwar: 

a)  ein  gußeisernen  Rohr  von  208  X  174  mm  Durchmesser,  1400  mm  Länge,  im  Gewichte  von  94,5  kg; 
hj  ein  nahtloses  hartes  Stahlrohr  von  203  X  186  mm   Durchmesser,   1400  mm  Lange,  im  Gewichte 
von  57,7  kg; 

c)  ein  patentgesehweißtes  flußeisernes  Rohr  von  203  <  187  mm  Durchmesser,  1400  mm  Länge,  im 
Gewichte  von  51,4  kg. 

Die  chemische  Zusammensetzung  dieser  Rohre  war  folgende: 


Abbildung  1. 
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C  V  Mo 

a)  gußeisernes  Rohr  3,63    •/«>,       0,55    %       0,63  •/«» 

h)  hartes  Stehlrohr   0,345  "/„,       0,02    °>,       0,804  °/o, 

c)  weiches  flußeisernes  Rohr  .    .   0,051  >,      0,021  >,      0,34  •/.. 

Sowohl  von  dem  Stahlrohr,   als  auch  von  dem  flußeisernen  Rohr  habe  ich  Zerreißproben  an- 
n,  deren  mittleres  Ergebnis,  aus  je  4  Proben,  nachstehendes  war: 

a)  Stehlrohr  61,8  kg/qcm  Festigkeit  bei  15,6  °/o  Dehnung, 

b)  flußeiserne«  Rohr  .    .    88,7  kg/qcm  Festigkeit  bei  23,8  °/o  Dehnung. 

Ich  erwähne  noch,  daß  das  harte  nahtlose  Stahlrohr  mir  von  einer  oberschlesischen  Grube  in 
liebenswürdigster  Weise  für  diesen  Versuch  zur  Verfügung  gestellt  worden  ist  und  einer  neueren 
Lieferung  entstammte,  welche  ausschließlich  zum  Zwecke  des  Sandversatzes  in  so  harter  Qualität 
•.  Die  beiden  andern  Rohre  waren  Oderberger  Fabrikat  und  stammten  aus  unserm 
Werke.  Diese  drei  Röhren  wurden  senkrecht  in  Fässer  hineingestellt,  welche  mit  scharfem 
Kiessand  gleicher  Körnung  derart  gefüllt  waren,  daß  jedes  einzelne  Rohr  550  mm  tief  in  den  Sand 
eintauchte.  Die  aus  den  Fässern  herausragenden  Rohrenden  wurden  in  gußeiserne  Hauben  einge- 
und  die  Röhren  nun  durch  eine  Transmission  in  Rotation  versetzt,  so  daß  der  dieselben 
Sand  an  der  inneren  und  äußeren  Oberfläche  eine  ganz  ähnliche  schleifende  Wirkung 
ausübte,  wie  dies  beim  Schlammversatz  im  Innern  der  Rohre  durch  den  niedergleitenden  Sand 
geschieht.  Der  Sand  wurde  außerdem  durch  einen  kontinuierlich  zufließenden  Wasserstrom  im 
feuchten  Zustande  erhalten. 

Nach  Beendigung  der  Versuche,  welche  100  Stunden  in  Anspruch  nahmen,  wurden  die  Gewichts- 
verluste festgestellt,  welche  sämtliche  Rohre  durch  das  Abschleifen  erlitten  hatten.  Es  ergaben  sich 
Wgende  Gewichtsabnahmen:  a)  beim  Gußeisenrohr  10,8  kg,  b)  beim  harten  Stahlrohr  4,1  kg, 
c)  beim  weichen  Flußeisenrohr  3,7  kg.  Da  nun  diese  Rohre  in  gleicher  Weise  beansprucht  wurden, 
k*nn  das  Maß  der  Gewichtsabnahmen,  bezogen  auf  die  vom  Sande  berührte  Fläche,  uns  ein  Bild 
geben  über  das  Verhältnis,  in  welchem  der  Verschleiß  der  verschiedenen  Materialien  zueinander 
stehen  wird.  Die  Gewichtsverluste  betragen  nun,  bezogen  auf  das  Quadratmeter  der  vom  Sande 
berührten  und  geriebenen  Fläche:  a)  beim  gußeisernen  Rohr  16,3fi  kg,  b)  beim  harten  Stahlrohr 
8.11  kg,  c)  beim  weichen  flußeisernen  Rohr  5,50  kg.  Sit;  ersehen  also  aus  diesem  einfachen 
Versuche  schon,  daß  das  weiche  Flußeisen  eine  gewisse  Überlegenheil  über  die  beiden  andern  Eisen- 
den in  seinem  Verhalten  gegenüber  der  schleifenden  Wirkung  des  Sandes  zeigt. 
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Abbildung  2. 


Bei  diesem  Versuche  hatte  sich  aber  ein  Obelstand  herausgestellt,  welcher  mich  in  Zweifel 
setzte,  ob  die  Rohre  auch  während  der  ganzen  Dauer  des  Versuches  in  völlig  gleicher  Weise  durch 
den  reibenden  Sand  beansprucht  worden  sind.  Es  hatte  sich  nämlich  der  Sand  im  Innern  der 
Rohre  so  festgesetzt,  daß  er  mit  in  Rotation  gebracht  wurde,  und  da  ich  nicht  wissen  konnte,  ob 
dies  bei  allen  drei  Rohren  zu  gleicher  Zeit  eingetreten  ist,  so  hatte  ich  keine  Gewähr  dafür,  dali 
die  Reibung  bei  allen  drei  Rohren  während  der 
ganzen  Dauer  des  Versuches  eine  völlig  gleich- 
mäßige war.  Die  Röhren  hatten  ferner  nach 
Beendigung  des  Versuches  eine  konische,  sich 
nach  unten  zu  verjüngende  Form  angenommen, 
welche  dadurch  ihre  Erklärung  findet,  daß  der 
Sanddruck  und  damit  auch  die  Reibung  an  den 
unteren  Partien  der  Rohre  eine  viel  größere 
gewesen  ist. 

Auf  Grund  der  mit  diesem  Versuch  erzielten 
Resultate  konnte  ich  nun  selbstverständlich  keine 
Schlußfolgerungen  ziehen,  welche  Anspruch  auf 
Zuverlässigkeit  haben,  und  so  wiederholte  ich  nun 

den  Versuch  in  anderer  Form,  welche  ich  Ihnen  in  Abbildung  2  veranschauliche.    Ich  verwendete 
wiederum  Stücke  von  denselben  Versuchsroh ren  und  zwar  diesmal  von  genau  1  m  Länge,  befestigte 
sie  in  gleicher  Weise  genau  zentrisch   auf  einer  Welle  und  legte  sie  vollkommen  horizontal  in 
hölzerne  Kästen  von  absolut  gleichen  Abmessungen.    Diese  Kästen  wurden  mit  scharfem  Kiessaod 
vollgefüllt,  die  Röhren  mittels  eines  Riemenantriebes  in  Rotation  versetzt  und  der  Sand  durch  einen 
kontinuierlichen  Wasserzufluß   im  nassen  Zustand  erhalten.      Während  der  Dauer   des  Versuches 
wurde  darauf  geachtet,  daß  die  Kästen  stets  gleichmäßig  voll  bis  an  den  Rand  gefüllt  waren,  so  dal* 
der  Druck  des  Sandes  auf  die  Wandung  der  Rohre  überall  ein  gleichmäßiger  blieb.    Das  Innere 
der  Rohre  wurde  ebenfalls  bis  zur  Hälfte  mit  Sand  ausgefüllt  und  die  Enden  mit  Scheiben  ver- 
schlossen, so  daß  auch  die  Innenflächen  der  Versuchsobjekte  einen,  wenn  auch  geringen  Abrieb 
durch  den  Sand  erfuhren.    Nach  Verlauf  von  200  Stunden  wurde  der  Versuch  unterbrochen,  die 
vorher  genau  gewogenen  Rohre  herausgenommen  und  deren  Gewichtsverluste  festgestellt.    Ich  halte 
für  diesen  Versuch  zunächst  ein  hartes  Stahlrohr  und  ein  weiches  Flußeisenrohr  zusammengetan, 
weil  meine  Einrichtungen  es  mir  nicht  gestatteten,  alle  drei  Rohre  gleichzeitig  anzutreiben.  Die 
Rohre  waren  diesmal  vollkommen  zylindrisch  geblieben,  ein  Beweis  dafür,  daß  an  keiner  Stelle  ihrer 
ganzen  Länge  ein  ungleichmäßiger  Sanddruck  vorhanden  gewesen  ist.   Die  Resultate  waren  folgende: 

Gewicht  dee  harten  Stahlrohre«  tu  Anfang  des  Versuche»  .  . 
»        »      n  „am  Ende     „        „       .  . 

Gewichtsabnahme 


Gewicht  des  flnüeisernen  Rohres  atu  Anfang  des  Versnchee 

am  Ende 


40,00  kg 
32,69  „ 

7,31  kg 

37.1  kg 

31.2  kg 


Gewichtsabnahme   5,9  kg. 

Da  die  vom  Sande  geriebenen  Flächen  bei  beiden  Rohren  vollkommen  gleich  gewesen  sind, 
so  beißt  dieses  Resultat,  ins  Praktische  übersetzt,  nichts  anderes,  als  daß  ein  weiches  Flußeisenrohr 
mit  einer  Wandstärke  von  5,9  mm  für  diesen  speziellen  Zweck  ebensoviel  leisten  wird,  wie 
ein  hartes  Stahlrohr  von  7,31  mm  Wandung,  oder  aber,  daß  bei  gleicher  Wandstärke  der  Rohre 
das  weiche  Flußeisenrohr  infolge  seiner  um  23,7  °/°  längeren  Haltbarkeit  einen  um  diesen  Prozent- 
satz höheren  Wert  besitzt,  als  das  harte  Stahlrohr. 

Nun  könnte  man  mir  aber  den  Einwand  machen,  daß  diese  Schlußfolgerungen  Ober  die  Be- 
triebsdauer der  Rohre  nicht  richtig  seien,  denn  das  harte  Stahlrohr  könne  infolge  seiner  hohen 
Festigkeit  wesentlich  stärker  auf  Druck  beansprucht  und  deshalb  auch  auf  eine  weit  geringere 
Wandstärke  als  ein  weiches  Flußeisenrohr  heruntergearbeilet  werden,  so  daß  also  der  stärkere 
Verschleiß  dadurch  wieder  ausgeglichen  wird.  M.  H.,  eine  derartige  Anschauung  hat  im  allge- 
meinen wohl  eine  gewisse  Berechtigung,  in  diesem  speziellen  Falle  aber  nicht.  Bei  den 
Scblammversatzröhren  spielt  die  hohe  Festigkeit  des  Rohrmaterials  keine  große  Rolle,  denn  erfahrungs- 
gemäß werden  sowohl  die  flußeisernen,  als  auch  die  Stahlrohre  so  lange  gebraucht,  bis  ihre  Wan- 
dung stellenweise  die  Dicke  eines  Papierblattes  erreicht  hat,  und  ein  Auswechseln  der  Rohre  findet 
in  der  Regel  erst  dann  statt,  wenn  dieselben  vollständig  durchgeschliffen  sind.  Ja,  weiter 
kann  man  die  Ausnutzung  doch  überhaupt  nicht  treiben  und  da  also  beide  Rohrsorten  eine  bis  an 
die  äußerste  Grenze  gehende  Abnutzung  vertragen,  so  bleibt  als  Wertmesser  für  das  Schlammversatz- 
rohr immer  nur  der  Grad  des  Materialverschleißes  übrig. 

Der  dritte  und  letzte  Versuch  hatte  den  Zweck,  das  Abnutzungsverhältnis  zwischen  dem  weichen 
Flußeisen  und  dem  Gußeisen  zu  ermitteln,  und  ging  ich  bei  diesem  in  genau  derselbeu  Weise  vor, 
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wie  bei  dem  vorhergehenden.  Ich  verwendete  aber  diesmal  ein  gußeisernes  Rohr,  welches  eigens 
für  die  Zwecke  des  Schlammversatzes  hergestellt  war  und  mir  von  einer  Grube  für  meine  Versuche 
freundlichst  überlassen  wurde.    Die  Versuchsrohre  hatten  diesmal  folgende  Abmessungen  : 

a)  Gußeisenrohr  von  etwa  198X  175  mm  Durchmesser,  1000  mm  Länge,  im  Gewichte  von  47,10  kg; 

b)  Flußeisenrohr  von  198  X  182' :s  mm  Durchmesser,  1000  mm  Län^e,  im  Gewichte  von  86,80  kg. 

Die  chemische  Zusammensetzung  war  nachstehende: 

C  !•  Mb  Sl 

a)  Guüeisenrohr  4,159  •/•      0,864  »/»      0,667  »/.      1,67  •/« 

b>  Flußeisenrohr    ....    0,069°/»       0,019  »/o  0,364°/. 

Die  aus  sechs  Proben  gemachten  Zerreißversuche  ergaben  beim  Flußeisenrohr  eine  Festigkeit  von 
38,53  kg/qcm  bei  einer  Dehnung  von  26,07  %.  Der  Versuch  dauerte  150  Stunden  und  hatte  nach- 
stehendes Ergebnis:  Gewichtsabnahme  a)  des  gußeisernen  Rohres  8,75  kg,  b)  des  flußeisernen 
Rohres  3,90  kg.  Sie  sehen  also,  m.  H.,  auch  hier  wieder  eine  große  Überlegenheit  des  weichen 
Flußeisens  gegenüber  seinem  Konkurrenzmaterial.  Während  nun  das  harte  Stahlrohr  einem  um 
etwa  24  c/«  höheren  Verschleiß  unterworfen  war,  steigerte  sich  dieser  beim  Gußeisenrohr  auf  1 24  °/o. 
d.  h.  ein  Rohr  aus  diesem  Material  muß  für  eine  gleiche  Betriebsdauer  eine  2  lU  fach  so  starke 
Wandung  besitzen,  als  ein  solches  von  weichem  Flußeisen.  In  der  Praxis  dürfte  sich  dieses  Ver- 
hältnis für  das  Gußeisen  vielleicht  noch  etwas  ungünstiger  gestalten,  denn  es  ist  ziemlich  wahr- 
scheinlich, daß  man  die  Wandstärke  der  aus  so  sprödem  Material  bestehenden  Rohre  nicht  bis  auf 
Papierdicke  ausnutzen  kann,  sondern  daß  die  Rohre  mit  noch  verhältnismäßig  starker  Wandung  aus- 
gewechselt werden  müssen;  hierzu  kommt  noch  das  größere  Gewicht  der  Gußröhren,  welches  die 
Transport-  und  Montagekosten  wesentlich  erhöht,  und  ferner  noch  die  größere  Gefahr  des  Bruches 
und  der  Zertrümmerung  durch  äußere  Gewalt.  Ich  zweifle  jedoch  nicht,  daß  das  Gußeisen  in  gewissen 
Fallen  den  Vorzug  verdient;  so  dürfte  sich  die  Verwendung  von  gußeisernen  Fassonstücken,  speziell 
von  Krümmern,  im  Betriebe  billiger  stellen,  weil  dieselben  verhältnismäßig  wohlfeiler  erzeugt  werden 
können  und  bei  ihnen  viel  leichter  als  beim  Schmiedeisen  denjenigen  Stellen  eine  stärkere  Wandung 
gegeben  werden  kann,  welche  der  Abnutzung  besonders  stark  unterworfen  sind.  —  Allerdings  bleibt 
hier  noch  die  Frage  offen,  ob  für  diesen  Zweck  nicht  der  Stahlfassonguß  besser  geeignet  wäre. 

Man  könnte  nun  meinen  Versuchen  nachsagen,  daß  sie  nur  wenig  Anspruch  auf  Zuverlässigkeit 
haben,  weil  die  Rohre  in  Wirklichkeit  ganz  anders  beansprucht  werden;  denn  während  in  der  Praxis 
der  Abrieb  des  Materials  durch  eine  Längsbewegung  des  Sandes  im  Innern  der  Rohre  veranlaßt 
wird,  befand  sich  hei  den  Versuchen  der  Sand  im  ruhenden  Zustande,  die  Rohre  dagegen  in  rotie- 
render Bewegung.  Ich  glaube  aber,  daß  es  auf  diese  Unterschiede  wenig  oder  gar  nicht  ankommen 
kann.  Jede  Bewegung  ist  doch  nur  eine  relative,  indem  wir  den  bewegten  Körper  in  Beziehung  zu 
einem  andern  bringen,  und  es  muß  deshalb  auch  gleichgültig  sein,  welcher  der  beiden  Körper  sich 
in  Bewegung  befindet  und  ob  diese  eine  geradlinige  oder  rotierende  ist.  Es  ist  also  auch  völlig 
belanglos,  ob  der  Sand  auf  oder  in  dem  Rohre  schleift,  oder  umgekehrt,  das  Rohr  auf  dem  Sande ; 
die  Wirkung  ist  immer  dieselbe,  sofern  Druck  und  Geschwindigkeit,  mit  welchen  beide  bewegten 
Kfrper  sich  gegenseitig  reiben,  nur  die  gleichen  sind.  Da  ich  nun  nach  Möglichkeit  dafür  gesorgt 
habe,  daß  bei  meinen  Versuchen  die  Beanspruchung  der  zum  Vergleich  herangezogenen  Materialien 
stets  unter  denselben  Verhältnissen  stattfand,  so  müssen  mir  die  dabei  erzielten.  Wirkungen  einen 
«nähernd  richtigen  Maßstab  geben  für  die  Beurteilung  des  Verhaltens  der  verschiedenen  Materialien. 
Selbstverständlich  können  diese  Versuche  niemals  einen  Maßstab  für  den  wirklichen  Verschleiß  im 
Bergwerksbetriebe  bilden,  sondern  sie  können  uns  nur  einen  Anhalt  geben  für  das  Verhältnis  des 
Verschleißes  der  Versuchsmaterialien  untereinander.  Mögen  nun  weitere  Versuche  andere,  für  das 
GuÖeisen  und  den  Stahl  günstigere  Vergleichsziffern  ergeben,  als  ich  sie  bisher  gefunden  habe,  eines 
muß  ich  schon  heute  als  sicher  annehmen,  daß  auch  dann  wiederum  das  weiche  Flußeisen  sich  für 
diese  Zwecke  als  das  dauerhafteste  Material  erweisen  wird. 

M.  H. !  Ich  bin  am  Ende  meiner  Ausführungen ;  sollte  ich  durch  dieselben  die  Anregung 
gegeben  haben  zu  genauen  Beobachtungen  in  der  Praxis  und  zu  neuen  maßgebenderen  Versuchen, 
welche  mit  einer  möglichst  großen  Anzahl  von  Röhren  und  den  verschiedensten  Versatz- 
Materialien  ausgeführt  werden  müßten,  und  sollte  ich  ferner  etwas  beigetragen  haben  zur 
Klärung  dieser  für  die  Industrie  so  wichtigen  Frage,  so  ist  der  Zweck  meines  heutigen  Vortrages 
erfüllt.   (Lebhafter  Beifall.) 

Vorsitzender:  Ich  eröffne  die  Diskussion  über  den  Vortrag  des  Hrn.  Direktor  Obst  und 
bitte  namentlich  die  Herren  Bergleute,  die  Erfahrungen  auf  diesem  Gebiete  haben,  sich  zu  äußern.  — 
Nun,  m.  H.,  wir  scheinen  auf  bergmännische  Ansichten  leider  verzichten  zu  müssen,  da  die  in  dieser 
frage  besonders  kompetenten  Herren,  Hr.  Direktor  Fritsch-Myslowitz  und  Jockisch-Borsigwerk,  nicht 
anwesend  sind.    Dagegen  bittet  ums  Wort  Hr.  Professor  Heyn-Charlottenburg. 

Hr.  Professor  Heyn:  Ich  möchte  mir  erlauben  zu  betonen,  daß  die  Ausführungen  des  Herrn 
Vortragenden  besonderes  Interesse  verdienen  vom  Standpunkte  der  Materialprüfung  aus.    Es  bleibt 
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hierbei  ganz  gleich,  wie  diese  Frage  in  Zukunft  gelösl  werden  wird,  ganz  gleichgültig,  zu  welchem 
Resultate  die  Versuche  führen  werden.  Es  wird  aber  dem  Herrn  Vortragenden  jederzeit  das  Ver- 
dienst bleiben,  daß  er  hier  durch  seine  einfache,  aber  sinnreiche  Methode  eine  praktische  Aufgabe 
beim  Schopf  gefaßt  und  einen  Weg  gezeigt  hal. 

Hr.  Direktor  Obst:  Ich  habe  nur  Versuche  mit  Quarzsand  vorgenommen,  bestehend  aus  voll- 
kommen gleichen  Körneru  in  der  Größe  von  einer  halben  bis  zu  einer  ganzen  Erbse.  Ich  mußte  die 
Versuche  in  möglichst  kurzer  Zeit  ausführen  und  war  deshalb  darauf  angewiesen,  ein  Material  zu 
wählen,  welches  möglichst  rasch  schleift. 

Hr.  Professor  Osann  -  Glausthal :  Da  könnte  der  Fall  eintreten,  daß  andere  Materialien  ein 
anderes  Resultat  ergeben.  (Zwischenruf  des  Hrn.  Direktor  Obst:  Das  ist  wohl  möglich,  wenn  auch 
nicht  sehr  wahrscheinlich.)  Dann  würde  ich  empfehlen,  auf  die  gewöhnlichen  Versatzmaterialicn 
zurückzugreifen,  welche  die  Bergwerke  praktisch  verwenden. 

Vorsitzender:  M.  H.!  Jetzt  hatte  die  Wissenschaft  das  Wort,  die  Herren  Professoren, 
kann  denn  über  diese  Sache  nicht  doch  noch  einer  der  Herren  Bergleute  sprechen  ?  Ich  selbst 
möchte  nicht  gern  heraus  mit  der  Sprache,  da  ich  an  der  Sache  nicht  ganz  uninteressiert  bin  und 
ich  mir  nicht  den  Vorwurf  der  Parteilichkeit  machen  lassen  möchte. 

Hr.  Direktor  Müller- Zabrze:  M.  H.!  Wir  haben  Versuche  angestellt  mit  Röhren,  die  die 
Donnersmarckhütte  geliefert  hat.  Diese  Versuche  haben  ein  ganz  anderes  Resultat  ergeben  als  die. 
die  wir  soeben  vom  Herrn  Vortragenden  gehört  haben.  Wir  haben  da  draußen  einige  Röhren  aus- 
gestellt, die  im  Betriebe  waren;  durch  diese  Röhren  sind  1:20 000  cbm  Sand  durchgeführt  worden. 
Sie  werden  hei  genauerer  Besichtigung  finden,  daß  auch  nicht  die  geringste  Abnutzung  stattgefunden 
hat.  Es  wurde  schon  darauf  hingewiesen,  daß  das  hier  vielfach  anstehende  und  zum  Schlamm- 
versatz gebrauchte  Material  aus  einem  Gemisch  von  Sand  und  Lehm  besteht  und  daß  dieses  Material 
die  Röhren  in  ganz  anderer  Weise  beansprucht  als  dasjenige,  welches  Hr.  Direktor  Obst  seinen  Ver- 
suchen zugrunde  gelegt  hat. 

Die  von  letzterem  angegebenen  Abnutzungen  sind  so  enorm  groli,  daß  der  Sandversatz  daran 
scheitein  würde.  Solche  große  Abnutzungen  können  unmöglich  in  der  Wirklichkeit  stattfinden ;  wir 
haben  auf  unseren  Gruben  guß-  und  llußeiserne  Rohre  im  Beiriebe,  aber  ich  kann  nur  sagen,  daß  wir 
noch  kein  einziges  gußeisernes  Rohr  herausgebaut  haben  wegen  Verschleißens,  die  Rohre  haben  viel- 
mehr die  Beschaffenheit  wie  dasjenige,  was  Sie  draußen  sehen  können.  Von  anderen  Verwaltungen 
habe  ich  keine  Resultate  zur  Hand.  Ich  glaube  also,  daß  nach  den  Erfahrungen,  die  wir  auf  Con- 
cordiagrube  gemacht  haben,  die  gußeisernen  Rohre  sich  in  ganz  vorzüglicher  Weise  zum  Schlamm- 
versalz eignen. 

Hr.  Direktor  Obst:  Ich  möchte  hier  noch  etwas  richtigstellen,  um  einer  irrtümlichen  Auffassung 
meiner  Ausführungen  vorzubeugen.  —  Ich  habe  nämlich  ausdrücklich  in  meinem  Vortrage  hervor- 
gehoben, daß  meine  Versuche  keinen  Maßstab  geben  können  für  den  in  der  Praxis  eintretenden 
wirklichen  Verschleiß,  sondern  nur  für  das  Verhältnis  des  Verschleißes  verschiedener  Rohrmaterialien 
untereinander.  Da  ich  die  Versuche,  um  mit  ihnen  rasch  zu  Ende  zu  kommen,  sehr  forcieren  mußte, 
so  habe  ich  bei  denselben  auch  auf  starken  Verschleiß  hingearbeitet,  den  ich  durch  Anwendung  eines 
unter  stärkerem  Drucke  stehenden  scharfen  Materials  erreichte.  Da  ich  nun  für  ineine  Versuche 
Quarzsand  genommen  habe,  der  in  Oberschlesien  allgemein  zum  Versatz  dient,  so  glaube  ich  auch 
annähernd  richtige  Vergleichsresultate  gefunden  zu  haben ;  selbstredend  ist  der  wirkliche  Verschieb) 
beim  Sandversatz  ein  wesentlich  geringerer. 

Hr.  Oberingenieur  Schröder-  Gleiwitz:  Ich  habe  nur  etwas  zu  sagen  über  die  Versuche,  die 
bei  der  Bergverwaltung  Myslowilz  von  Hrn.  Bergwerksdireklor  F ritsch  vorgenommen  wurden.  Er 
hat  Versuche  gemacht  mit  Huldschinskyschen  gewöhnlichen  flußeisernen  Rohren,  mit  Gußröhren  und 
mit  Stahlröhren  und  ist  zu  dem  Schluß  gekommen,  daß  zuerst  das  gußeiserne,  dann  das  harte  Stahl- 
rohr und  zuletzt  das  weiche  Flußeisenrohr  verschleißt.    Dies  ist  das  Urteil  eines  Bergmanns. 

Hr.  Direktor  Obst:  Auch  ich  habe  dasselbe  Urteil  von  Hrn.  Direktor  Fritsch  gehört,  ich 
habe  aber  absichtlich  darüber  geschwiegen,  weil  ich  glaubte,  daß  einer  der  Herren  vom  Bergwesen 
noch  darüber  sprechen  würde. 

Vorsitzender:  Also,  m.  H.,  das  Gute  wird  sich  Bahn  brechen;  wir  werden  ja  sehen,  wer 
recht  hat.  Ich  sage  schließlich  noch  Hrn.  Direktor  Obst  Dank  für  seine  eingehenden  Versuche  und 
sein  interessantes  Referat.  (Bravo.) 

(Nach  Erledigung  der  Tagesordnung  wurden  den  Teilnehmern  an  der  Versammlung  noch  die 
Hrn.  Geheimrat  Wedding  gewidmeten  Bilder  vorgeführt.  Im  Anschluß  daran  fand,  wie  üblich, 
ein  gemeinsames  Mahl  statt.) 
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Die  nachstehend  beschriebene  Stabeisenstraße 
wnrde  von  der  Morgan  Construction  Co.  in  Wor- 
oester  für  die  Deering  Harvester  Co.  in  Chicago, 
«ine  Teilgesellschaft  der  International  Harvester 
Co.  of  America,  erbant. 

In  bezog  auf  quantitative  Erzeugnngs- 
fahigkeit  steht  diese  Anlage  hinter  anderen 
von  derselben  Gesellschaft  erbauten  neueren 
Straßen  zurück,  zeichnet  sich  aber  anderseits 
durch  die  große  Anzahl  der 
mit  Vorteil  auszuwalzenden 
Profile,  so  wie  durch  die 
weitestgehende  Verwendung 
arbeitsparender  Vorrichtung 
gen  aus.  Der  Bedarf  der 
Heering  Harvester  Co.  um- 
faßt eine  im  Vergleich 
zum  jährlichen  Verbrauch 
in  Tonnen  außerordentlich 
froße  Reihe  verschiedener 
Überschnitte  und  Gewichte, 
»o  daß  die  Walzaufträge 
vor  Errichtung  der  gegen- 
wärtigen Anlage  auf  8  bis 
10  Straßen  verschiedener 
Größe  ausgeführt  werden 
mnßten.  Es  sollen  Ränd- 
eren von  t>  bis  30  mm  und 
ungefähr  alle  Sorten  von 
entsprechendem  Gewicht  von 
heiagonalem,  oktogonalem, 
ovalem,  halbovalem  und 
quadratischem  Querschnitt 
erzengt  werden.  Die  Ab- 
messungen der  Flacheisen 
bewegten  sich  zwischen 
19  X  3  mm  nnd  305  X3mm 

nnd  die  der  Winkel  zwischen  89  X  7b"  min  und 
25  X  12,5  X  3  mm.  Die  Leistungsfähigkeit  der 
Straße  sollte  mindestens  60000  t  jährlich  be- 
tragen, was  etwas  mehr  als  den  gegenwärtigen 
bedarf  des  Deering  -  Werks  an  den  erwähnten 
Sorten  deckt  nnd  überhaupt  80  °Jo  des  erforder- 
lichen Gesamtmaterials  ausmacht,  da  tatsächlich 
nur  die  größeren  Winkel  und  die  sehr  breiten 
»nd  dünnen  Flacheisen  auf  anderen  Straßen  her- 
stellt werden. 

Die  Stabeisenstraße  liegt  parallel  zur  Block- 
•tnüie  und  ist  so  weit  von  derselben  entfernt, 
dafo  ein  genügender  Raum  für  die  Kesselanlago 
»od  die  nötigen  Geleise  verbleibt.  Der  Dampf 
wird  von  denselben  Kesseln  geliefert,  welche 
»oeb  die  Blockstraße  versorgen.  An  die  Walz- 
werkshalle,  welche  bei  24  m  Breite  110  m 
lüg  ist,  schließt  sich  ein  Anbau  von  9  m  Länge 


für  die  Gaserzeuger-  und  Maschinenanlage  und 
die  Walzendreherei,  sowie  ein  Schuppen  von' 
5,5  X  *>1  m,  welcher  den  auUenliegenden  Teil 
des  Warinbettes  überdeckt.  Das  Hauptgebäude 
wird  auf  seine  ganze  Länge  von  einem  15  t- 
Laufkran  von  24  m  Spannweite  bestrichen, 
welcher  den  gesamten  Stahl  handhabt  und  auch 
zum  Auswechseln  der  Walzen  dient.  Unterhalb 
des  Kranes  erstreckt  sich  ein  Geleise  von  nor- 


Abbildung  1.  Uenerator. 

maier  Spurweite  entlang  der  einen  Wand  durch 
das  ganze  Gebäude,  während  eine  schmalspurige 
Bahn  hinter  den  Wärmöfen  entlang  führt.  Die 
(iebäude  sind  sämtlich  aus  Stahl  und  Glas  erbaut 
mit  Ausnahme  des  provisorischen  Schutzdaches 
über  dem  Warmbett,  welches  aus  Holz  aufgeführt 
ist.  Das  Gebäude  bedeckt  eine  Fläche  von  etwa 
3600  qm. 

Das  Rohmaterial  für  die  Anlage  bilden  1 02mm- 
Knüppel,  welche  nach  Bedarf  aus  dem  Lager- 
raum oder  von  der  Blockstraße  her  auf  Wagen 
herangebracht,  in  Bündeln  von  dem  Kran  ab- 
gehoben und  auf  die  Beschicknngsbühne  der 
Öfen  befördert  werden.  Die  Erhitzung  dor 
Knüppel  erfolgt  in  zwei  kontinuierlichen  Morgan- 
schen  Wärmöfen ,  welche  einen  Herd  von 
9  in  Breite  und  11,6  in  Länge  besitzen.  Die 
Luft  wird  durch  Wärmespeicher  ähnlich  wie  bei 
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einem  Siemen8ofen  geleitet,  so  daß  eine  möglichst 
große  Vorwärmung  derselben  sowie  die  weitest- 
gehende Ausnutzung  der  Abgase  erreicht  wird. 
Die  Urasteuerungsventile  werden  durch  einen 
Dampfzylinder  bewegt.  Die  Luft  wird  jedem 
Ofen  durch  einen  Sturtevant-Ventilator,  welcher 
direkten  Antrieb  von  einem  elektrischen  Motor 
erhält,  zugeführt.  Die  Ofenwunde  haben,  um 
sowohl  Wärmeverluste  als  auch  eine  Belästigung 
der  Arbeiter  zu  vermeiden,  eine  bedeutend 
größere  Stärke,  als  sonst  üblich  ist.  Von  dein 
Herd,  welcher,  um  die  Anwendung  von  Kiihl- 
röhren  an  dieser  Stelle  zu  vermeiden,  auf  eine 
Strecke  von  2,7  m  von  der  Entnahmeseite  des 
Ofens  aus  Magnesitziegeln  besteht,  werden  die 
angewärmten    Knüppel    auf    geneigt  liegende 


Generatoren*  vou  3  m  lichtem  Durchmesser  mit 
'  i  'is  versorgt.  Die  chaiakteristischen  Kenn- 
zeichen dieser  Generatoren  Bind  die  maschinell 
bewegte  Beschickungsvorrichtung,  welche  eine 
gleichmäßige  und  beständige  Zuführung  der  Kohle 
in  den  Ofenschacht  ermöglichen,  ferner  der 
Wasseranschluß  an  der  Gicht  des  Ofens,  sowie 
der  gleichfalls  mit  Wasserabschlnß  versehene 
Boden,  von  welchem  die  Asche  an  jedem  be- 
liebigen Punkt  des  Umfangs  entfernt  werden 
kann.  Das  mechanische  Beschickungsverfahren 
ist  der  gewöhnlichen  Beschicknngweise  mit 
Hand  sehr  überlegen,  da  sie  nicht  nur  eine  Er- 
sparnis au  Arbeit,  sondern  auch  die  Lieferung 
gleichbleibender  Gasniengen  von  gnter  Qualität, 
befördert. 


Ahhildnn"  2.    Kontinuierliches  Walzwerk. 


wassergekühlte  Röhren  gestoßen,  auf  welchen 
sie  durch  ihre  eigene  Schwere  herab  und  durch 
die  Türöffnung  auf  den  nach  dem  Walzwerk 
führenden  Rollgang  gleiten.  In  jedem  Ofen 
können  entweder  eine  Reihe  langer  Knüppel 
oder  zwei  Reihen  kurzer  Knüppel  erhitzt  werden. 
Der  Herd  der  Wärmöfen  besitzt  eine  ziemlich 
bedeutende  Neigung,  so  daß  die  Knüppel  nach 
dem  heißen  Ofenende  hinabgleiten  und  es  mög- 
lich ist,  51  mm-Knüppel  ohne  Gefahr  des  Ver- 
krümmens durch  den  Ofen  zu  stoßen.  Der 
wichtigste  Vorteil  des  geneigten  Herdes  indessen 
ist,  daß  die  geschmolzene  Schlacke,  welche  sich 
an  dem  heißen  Ende  des  Ofens  bildet,  durch 
die  Bewegung  der  Knüppel  unterstützt,  von  dem 
Herde  abläuft  und  man  daher  von  der  Anlage 
von  Schlackentüren  in  den  Wänden  oder  dem 
Boden  des  Ofens  absehen  kann.  Jeder  Ofen 
wird   von    zwei    Morganschen  kontinuierlichen 


Von  den  Öfen  werden  die  Knüppel  auf 
elektrisch  angetriebenen  Hollgängen  der  kon- 
tinuierlichen Vorstraße  zugeführt,  wo  sie  selbst- 
tätig in  das  erste  Walzgertist  eintreten.  Die  Vor- 
straße besteht  aus  8  Gerüsten  von  außergewöhn- 
lich schwerer  Konstruktion  mit  Walzen  von  356  mm 
Durchmesser.  Als  Material  für  dieselben  sind 
hauptsächlich  Stahl  nnd  Holzkohleneisen  ver- 
wendet worden.  Da  Stäbe  unter  1 1  mm  sich 
nicht  gut  aus  102  nun- Knüppeln  auswalzen 
lassen,  so  sind  die  Kaliber  der  Vorstraße  so 
angeordnet,  daß  man  zu  jeder  Zeit  51  mm- 
Knüppel  herstellen  kann  ;  außerdem  sind  Kaliber 
vorgesehen,  um  die  51  mm-Knüppel,  nachdem 
sie  geschnitten  und  wieder  angewärmt  sind, 
weiter  vorzuwalzen.  An  die  Vorstraße  schließen 
sich  unmittelbar  ein  Rollgang  und  ein  Warm- 

*  Jahrbuch  für  das  Kisenhüttenwesen  1901.  S.  f*i. 
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bett  für  die  51  mm-Knüppel  an.  Das  Warm- 
bett  kann  Knüppel  bis  zn  12,2  in  Länge  auf- 
nehmen. Dieselben  werden  durch  eine  elektrisch 
angetriebene,  12,2  m  lange  Stoßvorrichtnng  über 
das  Warmbett  bewegt  und  fallen  nach  erfolgter 
Abkühlung  in  eine  am  Ende  des  Bettes  an- 
gebrachte Tasche.  Sobald  sich  eine  genügende 
Anzahl  Knüppel  angesammelt  hat,  um  ein  Bündel 
von  etwa  15  t  Gewicht  zu  bilden,  werden  sie 
mit  einer  Kette  umschlungen  und  mit  Hilfe  des 
Kraus  beiseite  geschafft,  biB  sie  gebraucht 
werden.  Wenn  das  Walzwerk  Aufträgo  für 
Stabe  unter  1 1  mm  empfangen  hat ,  werden 
passende  51  mm-Knüppel  ausgewählt  und  auf 


auf  einen  nach  dem  Warmbett  führenden  Roll- 
gang geschoben  und  seitwärts  einer  Rutsche 
zugeführt,  über  welche  es  auf  einen  kleinen 
Rolltiscli  gegenüber  den  entsprechenden  Walzen- 
kalibern gleitet.  Wenn  Stärken  unter  19  mm 
gewalzt  werden,  durchläuft  das  Walzstück  ein 
längs  dem  Rolltisch  angebrachtes  Rohr,  welches 
es  nach  einem  entsprechenden  Punkt  des  ersten 
Gerüstes  der  279  mm-Straße  führt,  wo  es  er- 
griffen und  mit  dem  vorderen  Ende  in  das  ent- 
sprechende Kaliber  eingesteckt  wird.  Der 
Knüppel  wird  daher  nicht  eher  mit  der  Hand 
berührt,  als  bis  er  das  erste  Kaliber  der  279  mm- 
Straße  erreicht. 


Abbildung  3.  Srherei 

»eiche  Längen  geschnitten,  welche  nach  dem 
Auswalzen  der  Länge  des  Wannbetts  für  die 
Stäbe  entsprechen,  und  wieder  über  das  Warm- 
bett für  die  51  mm-Knüppel  nach  den  Taschen 
gestoßen,  wo  sie  in  eben  derselben  WeiBe  wie 
die  102  mm-Knüppel  von  dem  Kran  in  Bündeln 
geliandhabt  werden.  Vor  und  seitlich  von  der 
Vorstraße  befindet  sich  ein  279  mm-Duowalz- 
werk  von  4  Gerüsten,  anf  welchem  alle  Stärken 
ober  22  mm  fertiggewalzt  werden  und  die 
auch  zum  Vorwalzen  der  Sorten  von  22  mm 
abwärts  dient.  Die  Vorstrecke  kann  der  27!)  mm- 
Straße  die  Stärken  13,  1»,  25,  32,  38,  44 
ood  51  mm  Quadrat  liefern,  ohne  daß  die 
Walzen  ausgewechselt  werden,  sowie  andere 
Formen  nnd  Gewichte,  wenn  man  einige  wenige 
Walzen  auswechselt.  Wenn  das  Walzstück  zu 
groß  ist,  um  direkt  in  das  erste  GerüBt  der 
279  mm-Straße  eingesteckt  zu  werden,  wird  es 


tisch  und  Sammeltasche. 

Um  die  ungewöhnliche  Genauigkeit  der  Ab- 
messungen, welche  von  der  International  Har- 
vester  Co.  verlangt  wird,  zu  erreichen  und  zu- 

I  gleich  die  starke  Abnahme  der  Erzeugung  beim 
Auswalzen  leichter  Sorten  zu  vermeiden,  werden 
alle  Stärken  unter  22  mm  auf  einer  zweiten 
Fertigstraße  fertiggewalzt.  Diese  Straße  be- 
steht aus  zwei  Duogerüsten,  deren  Walzen  mit 
größerer  Geschwindigkeit  als  die  der  279  mm 
Straße  umlaufen.  Das  erste  Walzenpaar  hat 
191  mm  und  das  zweite  216  mm  Durchmesser 
und  jedes  Paar  wird  durch  unabhängige  Kamm- 
walzen getrieben,  welche  in  einem  staubdichten 
Gehäuse  laufen.  Die  fertigen  Stäbe  gelangen 
von  den  Walzen  auf  ein  Edwardsches  auto- 
matisches Warmbett  von  91  m  Länge,  auf 
welchem  sie  maschinell  gerichtet  und  auf  einem 

1  Tisch,  zum  Schneiden  fertig,  angesammelt  werden. 

|  Letzteres  besorgt  eine  Long  &  Alstatter  elektrisch 
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betriebene  Schere,  welche  imstande  ist,  10  Stabe 
von  1  »»iiiiii  Starke  mit  einem  Schnitt  zu  teilen. 
Wenn  dieselben  auf  Mal*  geschnitten  sind,  ge- 
langen sio  auf  den  rückseitigen  Scherentisch, 
welcher  sie  in  auf  Brückenwagen  ruhende  Taschen 
austragt.  Sobald  ein  genügendes  Gewicht  zn 
einem  Bündel  vereinigt  ist,  wird  dasselbe  durch 
den  Kran  uach  dem  Verladeplatz  befördert. 

Die  gesamten  Walzenstralten  erhalten  ihren 
Antrieb  von  einer  7t>2X  1372  X 1524  mm  Ver- 
bund-Kondensationsmaschine,  die  von  der  C.  <S  C. 
Cooper  Co.  erbaut  ist.  Die  Vorstrafe  wird 
direkt  von  der  Maschine  durch  ein  Zahnrad- 
vorgelege, die  27!»  mm-,  191  min-  und  2 Iii  mm- 
Straßen  werden  durch  eine  Kiementransmission 
getrieben.  Die  Maschine  liegt  in  einem  von 
der  Walzwerkshalle  getrennten  Kaum,  besitzt 
einen    unabhängigen  Worthington  -  Kondensator 


(  und  ist   mit  kontinuierlicher  Schmierung  ver- 

1  sehen ;  sie  ist  besonders  für  das  kontinuierliche 
Walzverfahren  gebaut.  Es  ist  eine  systematische 

,  Vergrößerung  der  Anlage  vorgesehen ;  auch  sind 
die  arbeitsparenden  Einrichtungen  und  der  kon- 
tinuierliche Walzprozeß  in  weit  größerem  Um- 
fang, als  man  bisher  für  möglich  hielt,  für  die 
Lohnwalzerei  angewendet. 

Zwei  Walzwerke  derselben  Konstruktion,  eines 
für  Stabeisen,  das  andere  für  Handelseisen,  sind 
kürzlich  na. -Ii  Deutschland  geliefert  worden,  ferner 
Bind  Morgansche  Stabeisenwalzwerke  vou  der  Car- 
negie Steel  Co.  (2  Straßen)  und  den  Firmen  June» 
&  Laughlins,  Ltd.  (3  Straßen),  der  Oliver  fron  and 
Steel  Co.,  Pittsburg,  und  der  Aetna  Standard  Iren 
and  Steel  Co.,  Mingo  Junction,  erbaut,  wahrend 
eine  große  Anlage  für  die  Lackawanna  Steel  Co. 

I  in  BntTalo  im  Bau  begriffen  ist. 


Technische  Hills  mittel  zur  Beförderung  und  Lagerung 

von  Sunimelkttrpern. 

Ynii  M.  Buhle,  Professor  in  Dresden. 


Der  Ridgway-Gurtförderer. 

Gurtförderer  sind  seit  über  50  Jahren  im 
Gebrauch,  und  zwar  wurden  sie  zuerst  an- 
gewendet zum  Transport  von  leichten  Sammel- 
körpern, wie  Getreide,  Hülsenfrüchte  u.  dergl.  Ein 


montiert.  Als  man  später  die  Gurte  zur  Förderung- 
von  Sand,  Kies,  Zement,  Erz,  Kohle,  Steinen  usw., 
d.  h.  schweren  Massengütern,  verwendete,  wnrden 
die  Schrägrollen  jeder  Tragrolle  beigegeben, 
um  gleichsam  einen  fortlaufenden  Trog,  eine 
bewegliche  Kinne  zu  schaffen,  in  welcher  da» 


Abbildung  1  und  2. 
Ridgways  Patent  -  Gurtförderer. 


Abbildung  3  und  4. 
Holz  -  Gurtträger  -  Gestell. 


breiter  Gurt  lief  auf  flachen,  wagerecht  liegen- ! 
den  Tragrollen ;  hin  und  wieder  war  ein  Winkel- 
rollenpaar vorgesehen,  welches  die  Rander  der 
(inrte  anhob,  um  das  Fördergut  etwas  zur  Mitte 
zU  bewegen,  dasselbe  zu  „ konzentrieren u,  wie 
man  sagte.  Diese  schrägsitzenden  Rollen  waren  | 
entweder  an  demselben  Gestell  untergebracht 
wie  die  Tragrollen,   oder  sie  waren   für  sich  1 


Gut  allerdings  nicht  floß,  vielmehr  ruhte  und 
zusammengehalten  wurde.  Erst  allmählich  kam 
man  zu  der  heute  gebräuchlichen,  einfachen 
Gestaltung  der  Gurtträger,  welche  aus  einer 
mittleren  wagerechten  Rolle  und  zwei  seitlichen 
schrägen  Rollen  bestehen,  deren  Neigungswinkel 
nach  der  Art  und  Menge  des  Gutes  flacher  oder 
steiler  gewählt  werden  kann.    Röhren  wurden 
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als  leichte  hohle  Wellen  und  zur  Ermöglichung 
der  Innenschmierung  sowohl,  als  zur  Herstellung 
eines  einfachen  Gestelles  benutzt.  Gegen  Ende 
ies  vorigen  Jahrhunderts  wurden  an  Stelle  der 
letzteren  Gußeisengestelle  eingeführt,  und  so  er- 
langte das  Preirollen-Systetu  eine  Vollkommenheit, 
welcher  der  Gurtförderer  seineschnelle  Verbreitung 
zum  nicht  geringen  Teile  zu  verdanken  hat. 


Abbildung  5.    Eisernes  Gurtträgergestell. 

Nicht  so  schnell  gelang  die  Vervollkommnung 
des  Haupteleineutes,  des  Gurtes  selbst,  und  weit 
mehr  an  Zeit,  Mühe  und  Kosten  mußte  auf- 
gewendet werden,  um  ihn  dauerhaft  und  für  die 
heutigen  Verwendungszwecke  geeignet  zu  machen. 
Zu  den  überaus  zahlreichen  vorhandenen  Gurten 
ist  in  neuerer  Zeit  der  von  der  Jobn  A.  Mead 
Mfg.  Co.,  New  York,  verwendete  Ridgway-Patent- 
sm  hinzugekommen,  dessen  Querschnitt  nebst 
Tragrollen  die  Abbild.  1  u.  2  zeigen.  Die  mittleren 
and  seitlichen  Teile  des  Gurtes  sind  gleichmäßig 
stark  ausgebildet,  während  an  den  Biegungs- 
stellen einige  obere  und  untere  Gewebeeinlagen 
fortgelassen  sind  und  an  ihre  Stelle  zähes  und 
elastisches  Gnmmi-Deckinaterial  gesetzt  ist,  so 
zwar,  daß  der  Querschnitt  durchweg  die  gleiche 
Dicke  behalt.  Dadurch  soll  vor  allem  ein  voll- 
kommenes Anschmiegen  an  die  Gurtrollen  ge- 
währleistet werden  und  zugleich  eine  erhöhte 
Haltbarkeit  der  Gurte  erreicht  sein.  Die  Ent- 
fernung der  beiden  Biegestellen  kann  wie  die 
Dicke  der  zähen  nnd  elastischen  Schicht  an  den- 
selben beziehungsweise  auf  der  ganzen  Oberfläche 
je  nach  dem  Sonderzweck  der  Gurte  bei  deren 
Anfertigung  größer  oder  kleiner  gemacht  werden. 

Auch  die  Gurtträger-Gestelle  (Abbild.  3  und  4) 
weichen  in  ihrer  Bauart  von  den  bestehenden 
ab.  Da  mehr  als  drei  Viertel  des  auf  einem  Gurt 
lastenden  Fördergut-Gewichtes  unmittelbar  über 
den  mittleren  Tragrollen  liegen  und  somit  die 
schrägen  Rollen  nur  verhältnismäßig  wenig  be- 
lastet sind,  so  haben  die  ersteren  einen  größeren 
Durchmesser  erhalten  als  die  das  Aufbiegen  der 


Gurtränder  bewirkenden  Seitenrollen.  Letztere 
sind  außerdem  mit  den  Mittelrollen  nicht  in 
eine  Ebene  gelegt,  damit  der  Gurt  in  einem 
etwas  weniger  scharfen  Winkel,  d.  h.  milder, 
allmählicher  aufgebogen  wird,  als  es  der  Fall 
sein  kann,  wenn  alle  drei  Rollen  in  derselben 
Ebene  an  dem  Gestell  angebracht  sind.  Die 
Abbildung  S  zeigt  die  Rollen  an  einem  eisernen 


Abbildung  6.  Führungsrollen. 


Gestell,  während  das  Gurtförderer-Gestell  in  den 
Abbild.  3  und  4  zum  Teil  aus  Holz  hergestellt  ist. 
Zur  seitlichen  Führung  des  Bandes  werden  zu- 
weilen noch  Rollen  nach  Abbildung  6  an  ge- 
eigneten Stellen  und  in  entsprechender  Zahl 
angebracht. 

Abbildung  7  veranschaulicht  einen  fahrbaren 
Ridgway-Ab wurfwagen.  Derselbe  kann  von  dem 
Fördergnrt  selbBt  an   eine  zum  Abwerfen  des 


Abbildung  7.    Fahrbarer  Abwurfwagen. 


Gutes  bestimmte  Stelle  bewegt  und  alsdann  da- 
selbst festgestellt  werden,  oder  aber  man  kann 
ihn  auch  verwenden  zur  selbsttätigen  Verteilung 
dea  Gutes  über  eine  beliebig  in  ihrer  Lage  und 
Länge  veränderbare  Strecke,  d.  h.  während  des 
Abwerfens  kann  der  Abwurfwagen  durch  den 
Gurt  selbst  vorwärts  und  rückwärts  bewegt 
werden,  so  daß  er  zwischen  zwei  beliebig  ge- 
legenen und  voneinander  beliebig  weit  entfernten 
Punkten  selbsttätig  pendelt. 
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Laboratoriumsapparate. 

Destillationskolboa  zur  Arsenbestim- 
mung. Dadurch,  daß  der  bei  der  Destillations- 
methode*  benötigte  Kolben  namentlich  in  bezug 
auf  seine  Haltbarkeit  verschiedene  Mängel  hatte, 
wurde  ich  veranlaßt,  den  nachstehend  beschrie- 
benen Destillationskolben  zu  konstruieren. 

Der  in  der  Abbildung  wiodergegebone  neue 
Kolben  besteht  nur  aus  einem  Stück;  der  einge- 
schliffene Scheidotrichter  ist  (ortgelassen,  da  dessen 
Schliff,  weil  or  nicht  gekühlt  werden  kann,  nach  Be- 
endigung dos  Verfahrens  so  festsitzt,  daß  es  oft  nicht 
gelingt,  ihn  aus  dem  Halse  des  Kolbens  zu  ent- 
fernen, ohne  daß  dieser  zerstört  wird.    An  seine 


Stelle  ist  ein  senkrechter  Eingußtrichter  einge- 
schmolzen, welcher  mit  einem  Glasstopfen  ver- 
schlossen werden  kann.  Durch  Füllen  des  Trich- 
ters zunächst  mit  der  zum  Destillieren  nötigen 
Salzsäure,  zuletzt  mit  Wasser,  ist  die  Öffnung 
des  Trichters  absolut  dicht.  Infolge  der  senk- 
rechten Anordnung  kann  man  die  Salzsäure  ruhig 
während  des  Kochens  einfließen  lassen,  ohne  ein 
Zerbrechen  des  Kolbens  befürchten  zu  müssen. 
Der  Destillationsrest  kann  nach  dem  Verdünnen 
mit  Wasser  und  Umdrehen  des  Kolbens  durch 
das  mit  dem  Kühler  verbunden  gewesene  Rohr 
leicht  entfernt  werden. 

Lösungskolben  zur  Schwefelbestim- 
mung. Den  von  mir  in  „Stahl  und  Eisen"  1903 
Heft  18  beschriebenen  Lösungskolben  zur  Schwefel- 
bestimmung habe  ich,  nachdem  eine  Reihe  von 
Versuchen  vorliegen,  verbessert.  Derselbe  wird 
jetzt  etwa  150  mm  kürzer  angefertigt,  wodurch 
er  bedeutend  handlicher  wird.    Um  Spannungen 

*  Siehe  Ledebur:  Leitfaden  für  Eisenhütten- 
Laboratorien,  ö.  Auflage. 


!  und  die  dadurch  entstehenden  Risse  zu  vermeiden 
I  sind  am  Eingußrohr  mehrere  Windungen  ange- 
bracht.    Der  Losungskolben  ist  jetzt  in  vielen 
j  Exemplaren  in  dieser  Form  im  Gebrauch  und  hat 
sich  außerordentlich  bewährt.    Er  ist  gesetzlich 
geschützt  und  wird  ebenso  wie  der  Destillations- 
kolben zur  Arsenbestimmung    von    der  Firma 
Ströhlein  &  Co.,  Glasbläserei  und  Lager  chemischer 
[  und  physikalischer  Apparate,  Düsseldorf  a.  Rhein, 
!  hergestellt.  A.  KUine. 


Oxalate  als  Titersubstanzen. 

0.  Kühling*  beschäftigt  sich  mit  dem 
Kaliumtetraoxalat,  dessen  Verwendung  als 
Titersubstanz  zu  starken  Meinungsverschieden- 
heiten geführt  hat.  Verfasser  führt  die  Ab- 
weichungen darauf  zurück,  daß  die  einen  das 
Salz  im  Exsikkator  über  Schwefelsäure  trocknen, 
während  die  andern  das  Salz  lufttrocken  verwen- 
den. Im  ersten  >n  Falle  ist  keine  Konstanz  zu 
erzielen.  Zur  Darstellung  eines  einwandfreien 
Salzes  vorfährt  man  wie  folgt:  Oxalsäure,  halogen- 
frei und  ohne  Rückstand  verbrennend,  wird  aus 
Salzsäure  und  Wasser  umkristallisiert  und  davon 
eine  kaltgesättigte  Lösung  hergestellt.  Den  ab- 
gemessenen vierten  Teil  der  Lösung  versetzt 
man  mit  einigen  Tropfen  Phenolphthalein  und 
setzt  eine  konzentrierte  frisch  bereitete  Kalilauge 
hinzu,  bis  bleibende  Rotfärbung  eintritt.  Dann 
gießt  mau  den  Rest  der  Oxalsäurelösung  in  den 
neutralen  Anteil  hinein  und  bald  setzt  sich  ein 
kristallinischer  Niederschlag  von  Kaliumtetra- 
oxalat ab.  Das  Kristallmchl  wird  auf  gehärtetem 
Filter  abgesaugt,  zwei-  bis  dreimal  aus  siedendem 
Wasser  umkristallisiert,  abgesaugt,  und  längere 
Zeit  zwischen  Filtrierpapier  getrocknet,  bis  es 
trocken  ist.  Der  Wirkungswert  des  Salzes  gegen 
Permanganat  entspricht  genau  der  Formel  '• 
CtO*HK4-Ci  0«Hi-f-2  HiO.  Das  Salz  hält 
sich.  S.  O.  L.  Sörensen**  dagegen  will  nor- 
males Natriumoxalat  als  Urtitersubstanz  für 
Säuren  und  Permanganat  benutzt  wissen.  Er  hat 
dessen  Eigenschaften,  Verunreinigungen,  die  Um- 
wandlung in  Natriumhydroxyd  und  Karbonat 
;  genau  studiert.  Die  Herstellung  geschieht  in  fol- 
gender Weise:  Zu  einer  Natriumkarbonatlösung 
setzt  man  weniger  als  die  berechnete  Oxalsäure- 
menge, engt  auf  ein  Viertel  ein,  wäscht  die 
Kristalle  mit  Wasser,  trocknet  im  Trockenschrank, 
löst  in  heißem  Wasser,  dampft  wieder  auf  ein 

•  „Zeitschr.  für  angew.  Chemie"  1903,  16,  1080. 
„Zeitsohr.  für  analyt.  Chemie«  1903,  42,  338. 
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Viertel  ein,  kristallisiert  nochmals  um,  löst  in 
siedendem  Wasser,  fallt  mit  Alkohol,  wäscht  mit 
Alkohol  und  trocknet  erst  im  Wassertrocken- 
whrank,  dann  bei  280°.  Das  Salz  ist  haltbar;  dio 
mitgeteilten  Resultate  sind  sehr  genau. 


Trennung  von  Mangan  und  Eisen. 

Unter  den  verschiedenen  für  die  Bestimmung 
von  Mangan  neben  Eisen  bestimmten  Veröffent- 
lichungen ist  zunächst  eine  solche  von  G.  v.  K  n  o  rr  e* 
zu  erwähnen.  Der  Verfasser  fallt  Mangan  durch 
überschüssiges  Persulfat  bei  Siedehitze,  wodurch 
Mangan  als  Superoxydhydrat  quantitativ  ausfallt. 
Der  Niederschlag  reißt  aber  fast  immer  Eisen 
mit,  so  daß  die  Bestimmung  des  Mangans  am 
b«st«n  mnßanalytisch  vorgenommen  wird.  Bei 
weiterem  Verfolg  dieser  Methode  hat  sich  nun 
herausgestellt,  daß  man  am  besten  schwefelsaure 
Lesung  verwendet:  Nitrate  stören  nicht,  kleine 
Mengen  Chloride  sind  ohne  erheblichen  Einfluß, 
größere  Mengen  Chloride  sind  aber  zu  entfernen. 
Bei  kleinen  Mengen  Mangan  neben  viel  Eisen  ist 
darauf  zu  achten,  daß  der  tiehalt  an  freier  Saure 
richtig  bemessen  wird.  Auf  250  bis  850  cc  Flüssig* 
keit  kommen  zweckmäßig  20  cc  25prozentige 
Schwefelsaure  (1,17—1,18).  Ist  zu  viel  Säure  vor- 
handen, so  stumpft  man  dieselbe  mit  Natronlauge 
oder  Ammoniak  ab,  setzt  Persulfat  im  Überschuß 
«auf  1  g  Eisen  8  bis  4  g  Ammonpersulfat)  zu, 
verdünnt  auf  800  cc,  setzt  20  cc  Schwefelsäure 
zu,  kocht  15  bis  20  Minuten  und  filtriert  nach 
einiger  Zeit.  Das  Filtrat  muß  hellgelbe  Farbe 
zeigen.  A.  Ledebur,  welcher  das  Verfahren  in 
die  neueste  Auflage  Beines  „Leitfadens"  aufge- 
nommen hat,  bestätigt  die  Brauchbarkeit  des 
Verfahrens;  man  muß  aber,  um  mit  dem  Chlorat- 
r*rfahren  übereinstimmende  Resultate  zu  bekom- 
men, den  Eisentiter  anstatt  mit  0,491  mit  0,5008 
multiplizieren.  Zur  Titration  des  gefällten  Mangan- 
mit   Wasserstoffsuperoxyd  machte 


von  Knorre  noch  folgende  Bemerkungen:  Man 
muß  zunächst  den  Überschuß  an  Persulfat  durch 
lingeres,  15  bis  20  Minuten  währendes'  Koohen 
der  angesäuerten  Lösung  zerstören;  man  verdünnt 
vorher  auf  850  bis  400  cc,  läßt  vor  dem  Zusatz 
des  Wassers toffsuperoxydee  auf  Zimmertemperatur 
abkühlen,  gibt  keinen  zu  großen  Überschuß  an 
Wasserstoffsuperoxyd  hinzu  und  titriert  den  Über- 
schuß, sobald  die  vollständige  Losung  des  Mangan- 
niederschlagos  erfolgt  ist,  sofort  mit  Permanganat 
zurück.  Ausgefallenes  basischen  Ferrisulfat  stört 
die  Titration  nicht.  Bei  kleinen  Manganmengen 
kann  man  die  Titration  ohne  besondere  Filtration 
direkt  vornehmen.    Phosphor  stört  dabei  kaum.  — 

für  angew.  Chemie"  1908,  16,  905. 


Weiter  hat  A.  Mittasoh*  Untersuchungen  übor 
die  „Genauigkeit  dor  Acetatmethode  zur  Trennung 
von  Eisen  und  Mangan"  angestellt,  da  die  An- 
gaben Uber  zweckmäßigste  Ausführung  und  Zu- 
verlässigkeit der  Resultate  weit  auseinandergingen. 
Ist  diu  Lösung  zu  sauer  (an  stark  dissoziierten 
Mineralsäuren),  so  wird  die  Vollständigkeit  der 
Eisenfüllung  beeinträchtigt,  anderseits  muß  die 
Lösung  merklich  sauer  sein,  weil  in  neutraler 
oder  alkalischer  Lösung  ein  Teil  des  Mangans  den 
Eisenniederschlag  verunreinigt.  Aus  den  Unter- 
suchungen ergibt  sich,  daß  die  Acetatmethode 
auch  bei  einmaliger  Fällung  genaue  Resultate 
liefern  kann.  Als  zuzufügende  Säure  eignet  sich 
Essigsäure  besonders  gut.  Die  Vollständigkeit 
der  Trennung  wird  am  sichersten  orreicht,  wenn 
die  nicht  allzu  großen  Mengen  des  neutralen 
Acetats  und  der  Essigsäure  ungefähr  in  mole- 
kularem Verhältnis  stehen.  Dio  zuzufügende 
Mengo  Essigsäure  bemißt  sich  danach,  ob  das 
verwendete  Acotat  sauer  oder  neutral  reagiert. 
Das  käufliche  Acetat  entspricht  dor  Formel 
iNHi.Ci  H»O*.CjHt0»;  dem  neutralen  Salze 
muß  man  dio  entsprechende  Menge  Essigsäure 
hinzufügen.  Zur  Trennung  von  0,8  g  EisenOxyd 
von  Mangan  versetzt  man  die  saure  Lösung 
(etwa  100  cc)  unter  Umrühren  mit  konzentrierter 
Ammonkarbonatlösung,  bis  der  Niederschlag  lang- 
samer zu  verschwinden  beginnt;  dann  setzt  man 
verdünntere  Karbonatlösung  zu,  bis  ein  geringer 
Niederschlag  innerhalb  1  bis  2  Minuten  nicht 
mehr  verschwindet.  Nun  setzt  man  3  bis  5  cc 
Essigsäure  zu,  wenn  man  mit  saurem  Acetat 
arbeitet,  10  cc  aber,  wenn  man  mit  neutralem 
Acetat  arboitet.  Nach  erfolgter  Auflösung  verdünnt 
man  auf  400 cc  und  erhitzt;  wenn  die  Flüssigkoit 
nahe  am  Siedon  ist,  setzt  man  unter  Umrühren 
20  cc  Acetat  zu,  läßt  noch  eine  Minute  auf  der 
Flamme  und  beginnt  sofort  zu  filtrieren.  Das 
Aufgießen  geschieht  mit  Wasser,  dem  etwas 
Ammonacetat  und  wenig  Essigsäure  zugesetzt  ist. 
Der  Niederschlag  wird  getrocknet  und  im  Intensiv- 
brenner geglüht  (im  Hempelschen  Ofen  Andel 
man  zu  wenig  Eisen).  Im  Filtrat  bestimmt  man 
dann  Mangan  nach  einem  bekannten  Vorfahren. 
Außer  diesen  Veröffentlichungen  sind  mehrero 
Vorschlage  zur  elektrolytischen  Trennung  von 
Hollard&  Bertiaux,"  J.Köster***  undtieorge 
P.  Schollt  bekannt  geworden,  auf  deren  Wieder- 
gabe hier  verzichtet  werden  kann,  da  diese  Methoden 
an  Einfachheit  den  sonst  üblichen  und  gebräuch- 
lichen Methoden  nachstehen. 

*  „Zeitschr.  für  analyt.  Chemie"  1908,  42,  492. 
**  „Oonipt.  rend."  1903,  86,  1266. 
**'  „Berichte"  1908,  86,  2716. 
t  „J.  Amer.  Cheui.  Soc."  1903,  25,  1045. 
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24.  Jahre.  Nr.  4. 


Aus  Praxis  und  Wissenschaft 
des  Gießereiwesens. 

Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Das  Oberteil  einer  nassen  Sandform. 


j]  I  ber  obigen  Gegenstand  hielt  Thos.  D.  West 
^— '  im  Verfolg  seiner  Mitteilungen  über  die 
Anfertigung  des  Unterkastens  und  des  Herdes 
einer  nassen  Sandform  auf  der  Versammlang  der 
New  England  Foundrymens  Association  in  Boston 
einen  zweiten  Vortrag,  dem  wir  auszugsweise 
nachstehendes  entnehmen. 

Bei  der  Anfertigung  des  0berka9tens  kommt 
die  Art  und  Weise  des  Befestigens,  der  Grad 
der  Feuchtigkeit  und  die  Dichte  des  Sandes  in 
Betracht,  ferner  ist  zu  erwägen,  oh  geschlossene 
oder  offene  Steigtrichter  in  Anwendung  kommen 
sollen.  Eb  ist  nicht  anzunehmen,  daß  bei  der 
Erörterung  eines  umfangreichen  Themas  alle 
Ausführungen  für  erfahrene  Former  neu  sind, 
noch  daß  dasselbe  vollständig  erschöpfend  be- 
handelt werden  kann,  immerhin  wird  selbst  der 
Fachmann  aus  den  folgenden  Darlegungen  Nutzen 
ziehen  können. 

Der  im  Oberkasten  befindliche  Sand  hat  in- 
folge  seiner  Schwere  das  Bestreben,  sich  zu 
lösen  und  die  offenen  Teile  des  Unterkastens 
auszufüllen,  weshalb  es  nötig  ist,  bei  allzu 
großen  Sandkörpern  auf  geeignete  Weise  das 
Herausfallen  zu  verhindern.  Das  Gewicht  von 
100  1  gestampften  Sandes  beträgt  durchschnitt- 
lich etwa  125  kg;  derselbe  kann  in  Körpern 
aufgehftngt  werden,  deren  Querschnitt  etwa  1200 
bis  2000  qcm  beträgt,  wobei  die  Höhe  des  Ober- 
kastens 10  bis  15  cm  sein  muß.  Je  größer 
letztere  ist,  deBto  bedeutender  kann  der  Um- 
fang des  getragenen  Sandkörpers  sein.  Obigen 
Zahlen  liegt  die  Annahme  zugrunde,   daß  der 


(Vachdrack  Terboten.) 

Oberkasten   keine  in   den  Unterkasten  hinein- 
ragende Teile,  keine  Ballen  besitzt.    Ist  dies 
der  Fall,   so  kann  in  den  meisten  Fällen  der 
Querschnitt  des  aufgehängten  Sandkörpers  nicht 
mehr  wie  die  Hälfte  der  angegebenen  Werte 
betragen.     Hat   der  Oberkasten  größere  Ab- 
messungen, so  teilt  man  ihn  durch  Traversen 
iu  kleine  Felder  ein,  welche  verschiedene  Qner- 
schnittsformen    besitzen.     Am  vorteilhaftesten 
sind  rechteckige  Felder,  da  größere  Sandkörper 
in  denselben  aufgehängt  werden  können  als  in 
quadratischen   Feldern.    So  kann  in  ein  und 
demselben  Kasten  ein  Feld  von  17  cm  X  120  cm 
den  Sand  viel  besser  tragen  als  ein  solches  von 
46  cm  X  46  cm,*  obgleich  in  beiden  Fällen  der 
Querschnitt    des  Feldes  nahezu    derselbe  ist. 
Dieses  Prinzip  wird  häufig  zu  wenig  beobachtet 
und   doch  kann  durch  Befolgen   desselben  das 
Herabfallen  des  im  Oberkasten  gestampften  San- 
des in  die  Gußform  in  den  meisten  Fällen  ver- 
mieden werden.   Ebenso  wird  dadurch  vermieden, 
daß  infolge  des  Auftriebes  des  Metalls  beim 
Gießen  der  Sand  aus  dem  Oberkasten  herans- 
gedrückt  wird,  wodurch  in  beiden  Fällen  Fehl- 
giisse  entstehen  können. 

Die  Traversen  werden  durch  Sandhaken  nnd 
Hilfstraversen  unterstützt,  welche  nur  im  Not- 
fall benutzt  werden,  namentlich  dann,  wenn  im 
Oberkasten  Ballen  vorkommen.  An  den  Ober- 
flächen leichter  Gußstücke  führt  ihr  nicht  sorg- 
fältiger Gebrauch  oft  zn  Unebenheiten  oder 
Blasen,  jedoch  sind  sie  häufig  nicht  zu  ver- 
meiden, nnd  es  ist  besser,  sie  in  Zweifelsfallen 
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Abbildung  1. 


anzuwenden.  Um  die  Frage  zu  entscheiden, 
ob  Sandhaken  oder  Hilfstraversen  zu  benutzen 
«ind,  mnü  man  sich  vergegenwärtigen,  daß  bei 
<kn  Hilfstraversen  gröbere  Flachen  da»  Auf- 
hingen nmfangreicherer  Sandkörper  begünstigen. 

Hei  der  Herstellung  von  Ofenplatten  kann 
man  beide  Hilfsmittel  entbehren.  Die  Flachen 
der  Traversen  A  sind  gehobelt  (Abbildung  1) 
and  bei  C  etwas  abgeschrägt.  Die  Traversen 
sind  etwa  12  bis  IS  mm  von  der  Oberflache 
des  Modells  0  entfernt.  Steht  nur  schlechter 
<and  zur  Verfügung,  so  schlagt  man  in  etwa 
50  bis  75  mm  Entfernung  auf  beiden  Seiten  der 

Traversen  einige  Reihen 
Nagel  ein,  oder  nur  eine 
Reihe  wie  bei  C.  Da 
jedoch  die  hervorstehen- 
den Nägel  die  Finger  der 
Former  beim  Eindrücken 
des  Sandes  verletzen,  so 
wird  letzteres  häutig  ver- 
nachlässigt, so  daß  unter  den  Traversen  der 
Sand  sehr  wenig  fest  ist,  wodurch  an  diesen 
Stellen  das  Eisen  beim  Gießen  treibt. 

Abbildung  2  zeigt  verschiedene  Arten  des 
Einsetzens  der.  Sandhaken.  Bei  Nr.  1  sieht 
man,  daß  der  Sandhaken  nur  ein  kurzes  Stück 
in  die  Traversen  hineinragt,  während  er  bei 
Nr.  2  bis  zur  vollen  Höhe  derselben  reicht. 
Ein  Sandhaken,  welcher  einem  Ballen  Halt  geben 
«oll,  muß  mindestens  zwei  Drittel  seiner  Länge 
zwischen  die  Traversen  hineingehen,  da  es  besser 
möglich  ist,  einen  Ballen  wie  bei  D  ohne  Sand- 
haken zu  tragen,  als  wenn  der  lange  Schenkel 

des  Sandhakens  zu 
kurz  ist,  wie  bei 
Nr.  1  in  Abbild.  2. 
Nr.  3  und  4  zeigen 
das  Setzen  von 
Sandhaken,  wenn 
Sand  auf  die  Mo- 
ttolloherfläche  ge- 
siebt ist  und  ein 
Haken  näher  an  dem  Modell  ist  als  der  andere. 
Wenn  die  Gußstücke  schwer  sind  und  Gefahr  vor- 
lieft, daß  der  Sand  ausbricht,  ist  es  im  allgemeinen 
ratsam,  nur  etwa  6  mm  Sand  unter  dem  Haken 
zu  haben,  während  bei  leichten  oder  dünnen 
Stöcken  eine  Sandschicht  von  ungefähr  12  mm 
vorzuziehen  ist,  um  den  Gasen  bessere  Gelegenheit 
*un  Entweichen  zu  geben  und  die  geschreckten 
Stellen  an  der  Oberfläche  dünner  Gußstücke  zu 
vermeiden.  Solche  geschreckte  Stellen  werden 
»och  häufig  durch  zu  reichliche  Verwendung 
v<m  Mehlbrei  und  Lehm  verursacht,  welche  an 
Zehen  der  Sandhaken  aufgestrichen  und  in 
*«  ?roße  Nähe  des  Modells  kommen. 

Die  Behandlung  beim  Stampfen  des  Sandes 
tat  im  Oberkasten  auf  gauz  andere  Weise  zu 
geschehen  als  im  Unterkasten.    Dies  hat  darin 


Abbildung  2. 


seine  Ursache,  daß  die  Gase  und  Dämpfe  im 
Oberkasten  nach  oben  entweichen  können,  wäh- 
rend im  Unterkasten  dieselben  nach  unten  ab- 
geführt werden  müssen,  falls  sie  nicht  gezwungen 
sind,  durch  das  flüssige  Metall  ihren  Weg  zu 
nehmen.  Die  Feuchtigkeit  des  Sandes  im  Ober- 
kasten wechselt,  je  nachdem  man  leichte  oder 
schwere  Stücke  herstellen  will,  wahrend  der 
Sand  des  Unterkastens  iu  den  meisten  Fallen 
gleichmäßige  Feuchtigkeit  besitzt.  Bei  leichtem 
Guß,  wie  Feuergeschränke  usw.,  füllt  sich  die 
Form  sehr  plötzlich  mit  Metall,  welches  in  He- 
rühmng  mit  der  großen  Menge  Sandes  betracht- 
liche Mengen  Gase  und  Dämpfe  entwickelt,  bei 
dicken  Stücken  dagegen  fließt  das  Metall  in 
einer  dünnen  Schicht  über  den  Sand  des  Unter- 
kastens und  steigt  allmählich  gleichmäßig  in 
der  Form  in  die  Höhe,  bis  es  den  Sand  des 
Oberkasteus  berührt  und  den  Pfropfen  aus  dem 
Steigetrichter  treibt. 

Das  Gießen  leichter  großflächiger  Formen 
geschieht  so  rasch,  daß  die  Gase  und  Dämpfe 
in  kurzer  Zeit  entweichen  müssen,  und  hat  man 
daher  ihre  Bildung  möglichst  einzuschränken 
sowie  für  durchlässigen  Sand  Sorge  zu  tragen. 
Der  Dampf  entsteht  durch  die  Verdampfung  der 
Feuchtigkeit  des  Sandes,  während  die  Gase  ent- 
weder aus  der  Zersetzung  des  Wasserdampfes 
herrühren  können,  oder  aus  der  dem  Sand  bei- 
gemengten Kohle  unter  dem  Einfluß  des  flüssigen 
Metalls  entstehen.  Auch  aus  dem  Sande  selbst 
können  sich  unter  Umständen  Gase  entwickeln. 
Man  wird  namentlich  bei  Herstellung  leichten 
Gusses  das  Entstehen  reichlicher  Gasmengen 
durch  Verwendung  geeigneten  Formmaterials 
möglichst  zu  verhindern  suchen,  da  man  hierbei 
viel  häufiger  Gefahr  läuft,  an  der  Oberfläche 
der  Gußstücke  wellige  rauhe  Flächen,  konkave 
Eindrücke,  ja  sogar  sogenannte  Kaltschweißen 
zu  bekommen,  als  bei  mittleren  oder  gar  schweren 
Stücken.  Diese  Fehler  rühren  davon  her,  daß 
sich  die  Gase  wie  ein  Kissen  zwischen  das 
Metall  legen.  Je  heißer  das  Metall  ist,  deBto 
längere  Zeit  bleibt  den  Gasen  zum  Entweichen, 
bis  das  Metall  starr  geworden  ist.  Um  diese 
Fehler  nach  Möglichkeit  zu  vermeiden,  muß  man 
den  Sand  so  mager  wie  möglich  verwenden,  ihn 
nicht  zu  fest  einstampfen,  reichlich  Luftlöcher 
anbringen  und  so  heiß  wie  möglich  gießen. 
Gießt  man  jedoch  schwere  Stücke,  welche  einen 
großen  Oberkastenumfang  haben,  so  daß  der 
Sand  des  Oberkastens  während  des  Gießens 
längere  Zeit  der  Einwirkung  der  Temperatur 
des  flüssigen  Metalls  ausgesetzt  ist,  so  ist  magerer 
Sand  für  die  Anfertigung  des  Oberkastens  nicht 
zu  gebrauchen.  Von  Beginn  des  Gießens  bis 
zur  Beendigung  desselben  vergehen  eine  bis 
vier  Minuten  ;  falls  Störungen  vorkommen,  ist 
der  Oberkasten  oft  bis  fünfzehn  Minuten  der 
Hitze  des  Metalls   ausgesetzt.    Man  kann  sich 
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Abbildung  'S. 


leicht  ein  Bild  von  der  dadurch  hervorgerufenen 
Veränderung  des  Sandes  machen,  wenn  man 
einen  Sandkörper  ein  paar  Zentimeter  über  der 
Oberfläche  flüssigen,  in  einer  großen  Pfanne 
befindlichen  Metalls  auf  hängt. 

Die  ausstrahlende  Hitze  des  Metalls  würde 
mageren  Sand  trocken  brennen,  so  daß  er  ab- 
bröckelt, wodurch  die  Oberfläche  des  Gußstücks 
eine  derart  unregelmäßige  Form  erhalten  kann, 
daß  Fehlgnß  entsteht.  Um  dieses  Übel  zu  ver- 
meiden, muß  die  erste  Sandschicht  auf  dem 
Modell  eine  solche  Beschaffenheit  besitzen,  daß 

die  große  Hitze  die- 
selbe nicht  zu  einem 
losen  Pulver  brennt, 
sondern  zu  einer  fe- 
sten Masse  zusammen- 
backt. Ist  der  Ober- 
kasten genügend  mit 
Sandhaken  versehen, 
oder  der  Sand  in  dem- 
selben gut  angestiftet,  wie  /•.'  Abbildung  3 
zeigt,  so  wird  man  fehlerlosen  Guß  erhalten, 
sobald  der  Sand  die  zum  Backen  nötige  fette 
Beschaffenheit  besitzt.  Steht  geeigneter  Sand 
nicht  zur  Verfügung,  so  kann  man  mageren 
Sand  mit  etwas  Lehm  oder  Mehl  mischen,  um 
eiue  backende  Fläche  zu  erhalten ;  Befeuchten 
des  Sandes  mit  einer  Mischung  von  llt  Liter 
Sirup  und  2  bis  3  Liter  Wasser  führt  ebenfalls 
zum  Ziel.  Bei  leichteren,  sich  schnell  füllenden 
Formen  würde  jedoch  dadurch  ein  Kochen  des 
Metalls  oder  unter  Umständen  ein  explosions- 
artiges Herausschleu- 
dern desselben  aus  der 
Gußforin  verursacht 
werden. 

Benutzt  man  sehr 
fetten  Sand  für  die 
erste  Schicht  des  Ober- 
kastens, oder  ist  man 
gezwungen,  schlech- 
ten Sand  mit  viel  Mehl 
oder  Lehm  zu  vermischen,  so  ist  es  ratsam,  den 
Oberkasten  über  einem  Feuer  etwas  anzutrock- 
nen. Bei  massiven  Stücken  verwendet  man,  um 
ganz  sicher  zu  gehen,  an  Stelle  des  Oberkastens 
Lehmplatten,  deren  Anfertigung  Abbild.  4  zeigt. 
Auf  eine  mit  Stiften  versehene  Platte  F  wird 
zuerst  eine  Schicht  Koksasche  gelegt,  wie  bei  G 
zu  sehen  ist,  sodann  wird  Lehm  aufgetragen 
und  glatt  gestrichen  (siehe  H).  Das  Ganze  wird 
hierauf  in  einem  Trockenofen  oder  über  einem 
Feuer  getrocknet. 

Beim  Stampfen  des  Oberkastens  soll  die  erste 
Sandschicht,  welche  gestampft  wird,  nicht  über 
10  cm  Stork  sein  und  das  Einstampfen  mit  dem 
Spitzstampfer  in  regelmäßiger  Weise  über  die 
ganze  Oberfläche  vor  sich  gehen,  so  daß  gleich- 
mäßige   Dichte    erhalten    wird.     Die  zweite 


Abbildung  4. 


Schicht  wird  zuerst  mit  dem  Spitzstampfer,  so- 
dann aber  mit  dem  Plattstaiupfer  bearbeitet. 
Das  zweite  Stampfen  kann  in  der  Hälfte  der 
Zeit  vor  sich  gehen,  als  das  erste,  viel  kommt 
jedoch  auf  den  richtigen  Gebrauch  des  Platt- 
stampfers an,  um  dem  Sand  die  richtige  Festig- 
keit zwischen  den  Traversen  zu  geben.  Manche 
stampfen  Sandschichten  von  20  cm  Stärke  auf 
einmal  und  umgehen  damit  den  zweiten  Ge- 
brauch des  Spitzstampfers,  indem  sie  den  größten 
Teil  der  Gesamthöhe  des  Sandes  auf  einmal  mit 
dem  Spitzstampfer  in  Arbeit  nehmen  und  dann 
mit  dem  Plattstampfer  den  Kasten  fertig  stampfen. 
Dieses  Verfahren  ist  bei  Oberkasten,  welche 
zwischen  10  bis  15  cm  hoch  sind,  noch  anwend- 
bar, nicht  aber  bei  solchen,  deren  Höhe  eine 
größere  ist.  Um  den  Sand  sicher  zwischen  den 
Traversen  des  Oberkastens  zu  halten,  muß  das 
Plattstampfen  mit  besonderer  Sorgfalt  ausgeführt 
werden.  Der  Plattstampfer  wird  in  der  Regel 
nur  eiümal  gebraucht,  denn  je  tiefer  der  Ober- 
kasten, desto  öfter  muß  man  den  Spitzstampfer  an- 
wenden. Der  Sand  für  dünne  Gußformen  muß  leich- 
ter gestampft  sein  als  für 
schwere  Stücke.  Mit  der 
Höhe  des  ferrostatischen 
Druckes  muß  die  Festig- 
keit des  gestampften  San- 
des wachsen,  da  sonst  leicht 
verschieden  starke  Abgüsse 
nach  demselben  Modell  er- 
halten werden  können,  so- 
bald die  Höhe  des  Ober- 
kastens  wechselt. 

Bei  Herstellung  der  Luftlöcher  hat  man  zu 
beachten,  daß  bei  leichter  einfacher  Plntten- 
arbeit  die  Luftspieße  bis  dicht  an  die  Modell- 
oberfläche gestoßen  werden  müssen,  während  bei 
schweren  Stücken  dieselben  etwa  1 2  mm  vom 
Modell  entfernt  bleiben  sollen.     Im  ersteren 
Falle  sind  die  einzelnen  Luftlöcher  nicht  weiter 
als  25  mm  voneinander  entfernt,  während  im 
letzteren  Falle  die  Entfernung  der  Luftlöcher 
5  bis  7  cm  betragen  kann.    Der  Durchmesser 
des  Luftspießes  schwankt  zwischen  3  mm  bis 
1,5  mm,  erstere  werden  nur  bei  der  Herstellung 
größerer  Stücke  benutzt;  je   tiefer  der  Ober- 
k asten  ist,  desto  größeren  Durchmesser  muß  der 
Luftspieß  besitzen.    Die  Spitze  des  Luftspießes 
ist  oft  verschieden  ausgebildet.    Ein  Anfänger 
würde  K  Abbildung  5  den  Vorzug  geben,-  je- 
doch bei  einem  Versuch  mit  M  erstaunt  sein, 
wieviel  weniger  Anstrengung  die  Arbeit  mit  M 
erfordert.  Manche  Former  suchen  die  Vorteile  von 
K  und  1/  zu  vereinigen  und  kommen  dadurch  zu 
der  Spitzenform,  wie  P  zeigt.    Die  Verwendaug 
dieses  Luftspießes  ist  bei  Herstellung  von  Luft- 
löchern mit  großem  Durchmesser  sehr  zweckmäßig. 

Über  die  Frage,  ob  offener  oder  geschlosse- 
ner  Steigtrichter   anzuwenden    ist,   sind  viel 


Abbildung  5. 
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Former  noch  häufig  im  nnklaren.  Hat  man  ge- 
schlossenen Trichter,  so  fließt  das  MeUll  unter 
einem  geringen  Luftdruck  in  die  Form,  während 
in  dem  andern  Falle  gar  kein  Druck  vorhanden 
ist  and  Luft  und  Gase  durch  die  Form  mit  ziem- 
licher Geschwindigkeit  zum  Steigetrichter  ziehen. 
Die  Vorteile,  welche  dadurch  erzielt  werden, 
daß  man  der  Luft  und  den  Gasen  durch  offene 
Steigetrichter  freien  Ausweg  gibt,  liegen  darin, 
daß  die  Bildung  von  Luftkissen  verbindert  und 
man  Gewähr  für  das  Vollaufen  der  Gußform 


i  besitzt.     Verschließt    man  den  Steigetrichter 
|  luftdicht  und  erzeugt  man  einen  Drnck  in  der 
I  Form,  so  werden  sich  Stücke  von  Ballen  nicht 
so  leicht  lösen  und  die  rapid  entweichende  Luft 
1  kann  nicht  an  vorspringenden  Teilen  der  Form 
!  Schwärze  und  Sand  ablagern.    Letzteres  ist  bei 
leichten  Gußstücken  nicht  so  gefährlich,  da  der 
Metallkörper  zu  klein  und  meist  wenig  profiliert 
ist.    Ferner  wird  rasch  gegossen,  während  bei 
der  Herstellung  größerer  Stücke  entgegengesetzte 
Zustände  vorherrschen. 


Tiegelöfen  im  Giessereibetriebe. 

Von  C.  Irresberger,  Hütteningenieur. 
(Schluß  von  Seite  175.) 


lX»chdr«ek  terboten.) 


(iraagußschmelzungen  können  auch  im  Piat- 
Baomann-Ofen  ausgeführt  werden,  welcher  hierfür 
einen  besonderen  Aufsatz  erhält.    Da  aber  einer- 
seits die  Schmelzkosten  wesentlich  höhere  sind 
als  beim  Kleinkupolofen,  und  anderseits  das  Eisen 
nicht  völlig  unbeeinflußt  von  den  Fenergasen 
bleibt,  —  es  schmilzt  zum  Teil  schon  in  dem 
Ton  denselben  durchspülten  Vorwärmer  — ,  dürfte 
sich  dieser  Ofen  für  Graugußschmelzungen  nur 
in  seltenen  Fällen  eignen.    Handelt  es  sich  um 
die  Beurteilung  des  Verhaltens  bestimmter  Roh- 
eisensorten bei  Kupolofenschmelzungen,  so  tut 
ein  Kleinkupolofen  bessere  Dienste  und  hat  sich 
dieses  Ofensytem  für  solche  Zwecke  schon  Ein- 
gang in  den  meisten  Großgießereien  verschafft. 
Handelt  es  sich  aber  um  Einhaltung  möglichst 
gleichmäßiger  Gflte  in  Bezug  auf  Korn,  Festig- 
keit und  Elastizität,  so  wird  es  notwendig,  das 
Eisen  während  des  ganzen  Schmolzen»  dem  Ein- 
flösse der  Feuergase  völlig  zu  entziehen,  was 
nur  in  gut  verschlossenen  Schmelztiegeln  zu 
erreichen  ist.    In  vielen  Fällen  werden  solche 
Schmelzungen  heute  noch  in  den  alten  Schacht- 
öfen mit  natürlichem  Zug  bewirkt.    Die  Koks- 
verschwendung  ist  dabei  eine  ganz  beträchtliche, 
da  zum  Schmelzen  von  100  kg  Eisen  häufig 
1-50  bis   200   kg   Koks    verbraucht  werden. 
Gießereien,  welche  Uber  eine  Haberland-  odor 
Leffer  •  Bosshardt  -  Stahlscbmelzanlage  verfügen, 
haben  dieselbe  mit  Vorteil  auch  zum  Schmelzen 
Isres   Graufeingnsses  verwendet.    Das  Haber- 
landsche  und  das  Leffer  -  Bosshardtsche  System 
lind  einander  eng  verwandt.    Beide  schmelzen 
in  kleinen  Tiegeln  (30er  bis  50er),  von  denen 
mehrere  zugleich  in  einen  Schacht  eingesetzt 
Verden,  and  haben  ihre  besonderen  Zusätze, 
im  im  geschmolzenen  Eisen  die  Gasbildung  für 
den  Guß  unschädlich  zu  machen.    Hr.  Boss- 
hardt  hatte  als  langjähriger  Meister  und  Be- 


triebsleiter einer  der  größten  Haberlandgießereien 
Gelegenheit,  dieses  Verfahren  gründlich  zu 
studieren  und  dann  im  Verein  mit  dem  Ingenieur 
Leffer  weiter  auszubauen.  Das  Leffer-Boss- 
hardtsche  Verfahren  scheint  trotz  großer  Spar- 
samkeit im  Koksverbrauch  und  längerer  Lebens- 
dauer der  Tiegel,  die  Möglichkeit  der  Erzeugung 
höherer  Temperaturen  und-  des  Abgießens  dünn- 
wandigerer Gußstücke  zu  gewährleisten.  Aua 
eigener  Erfahrung  ist  mir  aber  nur  das  Leffer-Bosa- 
hardtsche  Schmelzen  genau  bekannt  und  gründet 
sich  das  Urteil  betreffs  seiner  Überlegenheit  auf 
persönliche  Mitteilungen,  auf  bekannt  gewordene 
Garantiezifiern  und  auf  die  Tatsache,  daß  Haber - 
landsche  Gießereien  es  von  vorneherein  ab- 
lehnten, ganz  dünnwandige  Gußstücke,  z.  B. 
Schützenkasten,  auszuführen,  welche  dann  von 
einer  Reformgießerei  (Leffer-Bosshardt)  anstands- 
los ausgeführt  wurden.  Anch  bezüglich  Gewähr- 
leistung der  Schweißbarkeit  gehen  Haberland- 
gießereien im  allgemeinen  nicht  so  weit,  als  es 
Reformgußwerke  ohne  Gefahr  tun  können. 

Eine  eingehende  Beschreibung  des  Leffer- 
Bo8Bhardt-(  Reformgaß-)  Verfahrens  kann  leider 
nicht  gegeben  werden,  da  die  Inhaber  im 
geschäftlichen  Interesse  gerade  die  bezeichnend- 
sten Momente  noch  geheim  halten  wollen,  doch 
geben  folgende  Mitteilungen  ein  ungefähres  Bild 
der  Leistungsfähigkeit  dieses  Systems.  Bei  einer 
Lebensdauer  der  Tiegel  von  durchschnittlich  fünf 
Stahlschmelzungen  und  175  °/°  Koksverbrauch 
werden  in  einem  Ofen  in  lOstündiger  Schicht 
drei  Stahlschmelzungen  von  je  100  kg  mit 
Sicherheit  gemacht.  Bis  zu  drei  Öfen  können 
von  einem  Schmelzer  und  einem  Gehilfen  leicht 
bedient  werden,  wobei  diese  beiden  zugleich 
alle  Nebenarbeiten  leisten  (Anrichtung  der  Tiegel- 
schutzmasse, Anstreichen  der  Tiegel  usw.).  Die 
Gestehungskosten  für  Gußstücke  nnter  10<>  kg 
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sind  geringer  als  die  Gußpreise,  welche  im  all- 
gemeinen für  Stahlformgnß  an  Martinwerke  oder 
Kleinbessemereien  zn  bezahlen  sind.  Dagegen 
steigen  die  Kosten  für  schwerere  Gußstücke  ganz 
beträchtlich,  da  dann  zwei  oder  mehr  Ofen  zn 
gleicher  Zeit  in  Betrieb  genommen  werden  müssen 
und  zu  gleicher  Zeit  gußfertig  sein  sollen.  In 
der  Kegel  wird  zu  jeder  StablBchmelzung  der 
Ofenschacht  zweimal  mit  Koks  aufgefüllt  und  soll 
der  Stahl  gießfertig  sein,  sobald  die  zweite  Füllung 
znr  größeren  Hälfte  abgebrannt  ist.  Verbrennt 
dann  noch  mehr  Koks,  so  wirkt  der  Wind  ab- 
kühlend, die  Tiegel  zerspringen  oder  verlieren 
plötzlich  die  ganze  Hitze,  was  dem  Anfänger 
ganz  unerklärlich  scheinen  will.  Hat  man  zu 
rasch  oder  zu  langsam  geschmolzen,  so  daß  der 
.Stahl  im  richtigen  Augenblick  noch  nicht  hitzig 
g<nug  ist,  und  gibt  dann  ein  drittes  Mal  Koks 
in  den  Ofen,  so  läuft  man,  abgesehen  von  den 
Kosten  des  höheron  Koksverbrauches,  Gefahr, 
daß  die  zu  lange  der  Hitze  ausgesetzten  Schmelz- 
tiogel  teigig  werden  und  selbst  zu  schmelzen 
beginnen  oder  verbrennen,  ehe  ihr  Inhalt  dünn- 
flüssig genug  ist.  Sobald  die  Hitze  erreicht  ist, 
bei  welcher  kohlenstoffärmeres  Eisen  gut  dünn- 
flüssig wurde,  muß  der  Tiegel  ausgehoben  werden; 
läßt  man  ihn  nur  10  Minuten  länger  in  der 
gleichen  Hitze,  so  geht  er  in  8  von  10  Fällen 
durch.  Es  ist  nun  sehr  schwierig,  die  Schmelzung 
in  mehreren  Ofen  so  zu  leiten,  daß  beide  zu 
gleicher  Zeit  gußfertig  werden.  Fast  stets  muß 
der  eine  Ofen  auf  den  andern  warten,  und  kann 
man  mit  10  Minuten  Zeitunterschied  noch  recht 
zufrieden  sein.  Dies  bedingt  einen  wesentlich 
höheren  Tiegel-  und  Koksverbrauch,  Verluste  an 
Einsatzmaterial  und  steigende  Schmelzerlöhne, 
und  sind  aus  diesem  Grunde  größere  Schmelzungen 
in  solchen  Öfen  nicht  mehr  rentabel.  Nur  wenig 
Fabriken  sind  aber  in  der  Lage,  nur  für  ihren 
kleinen  Stahlguß  (unter  100  kg  Stückgewicht) 
eine  Stahlschmelztrei  von  3  Tiegelöfen  dauernd 
zu  beschäftigen.  (Einrichtungen  mit  nur  einem 
oder  zwei  Ofen  sind  nicht  lohnend,  da  dann  die 
Schmelzer  und  sonstigen  Hilfskräfte  nicht  voll 
ausgenutzt  sind.) 

Man  hat  sich  dann  mit  ziemlich  gutem  Er- 
folg zu  helfen  gesucht  durch  Inanspruchnahme 
dieser  Öfen  auch  für  Graufeinguß.  Es  machten 
sich  aber  für  diesen  Zweck  gewisse  Mängel  der 
in  erster  Linie  auf  Stahl-  und  Schmiedeisenguß 
eingerichteten  Öfen  geltend,  welche  zur  Kon- 
struktion einer  neuen,  vor  allem  für  Graufeinguß 
bestimmten  Ofenfonn  führten,  die  aber  gleichwohl 
znr  regelmäßigen  Schmelzung  von  Stahl-,  schmied- 
barem und  schweißbarem  Guß  beBtens  geeignet 
sein  sollte.  Mit  der  in  Abbildung  12  in  den 
Hauptzügen  veranschaulichten  (ifenform  ist  diese 
Aufgabe  ebigen  Anforderungen  entsprechend  ge- 
löst worden.  Dieser  Ofen  faßt  für  Grauguß- 
Schmelzungen   einzelne  Tiegel   bis   zu  150  kg 


Inhalt  und  wird  für  Stahl-  und  Schmiedeisenguß 
mit  drei  Stück  35er  Tiegeln  beschickt.  Größte 
Sorgfalt  mußte  der  Ermittlung  der  besten  Tiegel- 
form gewidmet  werden,  da  von  ihr,  insbesondere 
für  Schmelzungen  von  kohlenstoffarmem  schweiß- 
barem Eisen  mit  weniger  als  0,3  °/o  Kohlenstoff, 
der  Erfolg  in  erster  Linie  abhängt  und  danach  die 
Ofenform  so  zu  bestimmen  war,  daß  eine  einmalige 
Koksfüllung  zu  jeder  Graugußschmelzung,  und 


Schollt  A— B-C-D-E— F. 


Abbildung  12. 

zweimalige  Füllung  auch  für  schweißbares  Eisen 
genügte.  Tiegel,  welche  über  einen  gewissen 
Umfang  hinausgehen,  sind  nicht  mehr  fähig,  der 
Hitze  so  lange  Widerstand  zu  leisten,  bis  der 
Einsatz  durch  und  durch  gußfertig  erhitzt  ist, 
und  doch  darf  die  Wandstärke,  welche  in  ge- 
wissem Sinne  das  Eisen  gegen  die  außen  er- 
zeugte Wärme  isoliert,  über  bestimmte  Grenzwert«- 
nicht  hinausgehen,  soll  der  Zweck,  kohlenstoff- 
arines  Eisen  in  den  dünnflüssigsten  Zustand  zu 
bringen,  überhaupt  erreicht  werden.  Durch  Ver- 
minderungder  Wandstärke  ist  es  gelungen,  raschere 
Schmelzungen  herbeizuführen,  die  betreffenden 
Tiegel  hielten  aber  kaum  drei  Schmelzungen  aus. 

Schon  im  Leffer-Hosshardt-Ofen  wurde  fest- 
gestellt, daß  sich  40er  Tiegel  noch  gut  zum 
Schmelzen  von  Stahlformgnß  eignen,  daß  aber 
für  schweißbaren  Quß  kleinere  Tiegel  vorteil- 
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Abbildung  13. 


harter  sind.  Gründliche  Versuche  mit  einer 
langen  Reihe  von  30er  Tiegeln,  bei  welchen 
zunächst  der  Durchmesser  von  Zentimeter  zu 
Zentimeter  und  dann  bei  gleichbleibendem  Durch- 
messer die  Höhe  ebenso  gesteigert  wurde,  haben 
die  in  Abbildung  13  dargestellte  Form  als  best- 
g*eigoet  erwiesen  und  gezeigt,  daß  jede  Steige- 
rung des  Durchmessers 
die  .Möglichkeit,  größte 

Dütinflüssigkeit  des 
Schinelzgutes  zu  errei- 
chen ,  wesentlich  er- 
schwert, gröberen  Koks- 
verbrauch  und  raschere 
Abnutzung  der  Tiegel 
bedingt ,  während  die 
Steigerung  der  Höhe 
diese  Übelstände  iu  kaum 
merklichem  Maße  mit  sich 
bringt ,  dagegen  ihre 
Grenze  in  der  wachsenden 
Gefahr  des  Abreißen»  der 
Tiegel  findet.  Tiegel  mit 
gnßfertigem  schweißba- 
rem Eisen  haben  gegen 
äußere  Eindrücke  kaum 
mehr  Widerstandsfähig- 
keit wie  etwa  5  mm  starkes,  weiches  Treibriemen- 
leder, aber  leider  nicht  auch  dessen  Zähigkeit. 
Solange  ein  Schmelzer  nicht  genügend  eingelernt 
ist,  mnli  ein  großer  Teil  der  Tiegelbrücbo  auf  sein 
Konto  gesetzt  werden,  da  er  die  Tiegel  beim 
Anhieben  nicht  weit  genug  unten  und  zu  scharf 
«faßt  und  dadurch  horizontale  Risse  erzengt, 
oder  die  Tiegel  ganz  abreißt.  Die  gleiche  Ge- 
ftlir  droht  den  Tiegeln  durch  die  zum 
Ausgießen  benutzte  Traggabel.  Damit  £ 
w  Tiegel  nicht  durchfalle,  wird  er  mit 
einem  gewissen  Drucke  angefaßt  und 
dabei  gequetscht  und  verbogen.  Tret<  n 
Hisse  nicht  sofort  uuf,  so  machen  sie 
»ich  bei  der  nächsten  Schmelzung  sehr 
unangenehm  bemerkbar.  Letzterer  Ge- 
fahr wird  durch  eine  Traggabel  mit  Fuß 
(  Abbildung  14),  auf  welchem  der  Tiegel 
«irber  aufsitzt  und  deshalb  nicht  ge- 
klemmt werden  muß,  begegnet. 

So  geformte  und  behandelte  Graphit- 
tiegel aus  bestem  Material  halten  durch- 
schnittlich zehn  Schmelzungen  —  vier 
^bweißeison-  und  sechs  Graugüsse  —  aus.  Das 
allerbeste  Material  und  größte  Sorgfalt  und  Er- 
fahrung bei  der  Herstellung  spielen  dabei  eine 
CToße  Rolle.   Es  wurden,  um  bezüglich  der  Güte 
»ad  des  Preises  am  vorteilhaftesten  auszukommen, 
zwei  Jahren  Tiegel  von  acht  versebie- 
angesehenen  deutschen  Firmen  ausprobiert, 
iber  nur  mit  den  Lieferungen  von  drei  derselben 
tute  Ergebnisse  erzielt.  Graphittiegel  geben  be- 
kanntlich, besonders  bei  der  ersten  Schmelzung, 


an  kohlenstoffarmes  Eisen  ganz  beträchtlich 
Kohlenstoff  ab.  (Ich  habe  wiederholt  bei  Eisen 
von  0,4  °/o  Kohlenstoff  eine  Zunahme  um  0,25  °/o 
auf  0,65  V«  festgestellt).  Es  empfiehlt  sich 
darum,  die  Tiegel  zum  erstenmal  für  Grauguß- 
schmelzungen zu  verwenden,  bei  welchen  eine 
Anreicherung  an  Kohlenstoff  weniger  schädlich  ist. 
Den  Tiegeln  scheint  zudem  eine  solche  erste 
Schmelzung  bei  geringerer  Hitze  gut  zn  tun 
und  ihre  Lebensdauer  zu  verlängern.  Nach  der 
dritten  und  vierten  Schmelzung  ist  im  allge- 
meinen eine  schädliche  Abgabe  von  Kohlenstoff 
an  das  Schmelzgnt  nicht  mehr  wahrgenommen 
worden,  welche  Tatsache  auch  durch  die  immer 
geringer  werdende  Gewichtsabnahme  der  Tiegel 
Bestätigung  findet.  Die  Tiegel  verlieren  bei 
der  ersten  Schmelzung  etwa  500  g,  bei  der 
zweiten  noch  250  g,  bei  der  dritten  100  g  und 
bei  jeder  folgenden  immer  weniger  an  Gewicht. 

Die  Form  der  Tiegel  bestimmt  dio  Höhe 
und  den  Durchmesser  des  üfenschachtos.  Ein 
nicht  zu  gering  bemessener  Raum  oberhalb  der 
Tiegel  ist  unbedingt  nötig,  um  im  ganzen  Ofen 
die  nötige  Hitze  hervorzubringen.  Starke  Wärme- 
ausstrahlung anderer  <  >fen,  welche  durch  wäruie- 
schützende  Ummantelnngen  gemildert,  aber  nicht 
behoben  worden  war,  veranlaßten  zu  dem  nicht 
mehr  neuen  Versuche,  den  Ofen  mit  Wind  zn 
kühlen  und  letzteren  dabei  vorzuwärmen.  Man 
hatte  anfänglich  Bedenken,  ob  diese  Kühlung 
nicht  die  Wännewirkung  des  Ofeninnern  tin- 
günstig beeinflussen  würde,  das  war  aber  nicht 
der  Fall,  trotzdem  die  Wirkung  des  kühlenden 
Windes  nach  außen  deutlich  bemerkbar  ist  und 
im  Ofenkeller  neben   den  im  Betriebe  befind- 


s  %  V 


Al.bildung  1-4.    Tiegclschere  mit  Fuß. 

liehen  Öfen  ohne  nennenswerte  Wärmebelästi- 
gung  gearbeitet  werden  kann. 

Der  Betrieb  selbst  ist  einfach.  Zunächst 
werden  die  aus  Graphit  gefertigten  Untersätze 
in  ihrer  oberen  Vertiefung  m  (Abbildung  12) 
mit  Koksasche  gefüllt  und  glattgestrichen. 
Unterläßt  man  diese  Vorsichtsmaßregel,  so 
schmelzen  Tiegel  und  Untersatz  häufig  —  bei 
Schraiedeisengüsseu  regelmäßig  —  zusammen, 
was  dann   Schwierigkeiten  beim  Aushoben  der 
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Tiegel  veranlaßt.  Dann  wei  den  die  mit  Schutz- 
anstrich versehenen  Tiegel  eingesetzt,  ans  alten 
Tiegelböden  gefertigte  Schutzkanten  (Deckel) 
anfgeklebt,  nnd  ein  kleines  Holzfener  angemacht. 
Letzteres  ist  nnr  bei  der  ersten  Schmelzung 
nötig,  später  genügt  die  Wärme  der  glühenden 
Ofenwände  zur  Entzündung  des  Koks.  Auf  das 
Holzfeuer  wird  Koks  bis  etwa  2>  Tiegelhöhe 
geschüttet  und  derselbe,  sobald  das  Holz  ab- 
gebrannt ist,  gleichmäßig  auf  den  Rost  ge- 
stoßen, der  Ofen  ganz  mit  Koks  gefüllt  und 
Wind  gegeben.  Der  Winddrnck  beträgt  in  der 
Leitung  zwischen  Drosselklappe  nnd  Ventilator 
7  cm  Wassersäule,  im  äußeren  Ofen  in  der  Nähe 
der  Drosselklappen  1 ,5  bis  2  cm.  Die  be- 
sprochenen Öfen  sind  an  eine  60  in  hohe  Esse 
angeschlossen,  es  muß  demnach  bei  geringerer 
Essenhöhe  der  Winddruck  entsprechend  ge- 
steigert werden.  Während  der  ersten  Koks- 
fullung  wird  mit  knapp  2  cm,  während  der 
zweiten  KoksfiHlnng  mit  reichlich  2  cm  Wasser- 
säule gearbeitet.  So 
gering  der  Druck- 
unterschied erscheint, 
von  so  ausschlag- 
gebender Bedeutung 
iBt  er  aber  für  den 
richtigen  Erfolg  der 
Schmelzung.  Dabei 
dauert  das  Nieder- 
brennen der  ersten 
Koksfiillung  —  natür- 
lich nur  bis  höchstens 
zur  halben  Höhe  der 
Tiegel  —  l7*bis  l'/i 
Stunden,  das  Nieder- 
brennen der  zweiten  Füllung  1  bis  1  Stunden, 
eine  Schmelzung  von  Schmiedeisen  demnach  ins- 
gesamt etwa  2  '/t  Stunden.  Anfangs  wurde  wieder- 
holt versucht,  durch  schärferen  Wind  raschere 
Schmelzungen  zu  erzielen.  Der  scheinbare  Er- 
folg wurde  aber  durch  häufigere  Tiegelbrüche  mehr 
als  wettgemacht,  (iraugußschmelznngen  werden 
schon  mit  der  ersten  Koksfüllung  zu  Ende  geführt. 
Der  Koksverbranch  für  Graugußschmelzungen 
beträgt  bei  Verwendung  kleiner  Stahlgußtiegel 
(Abbildung  15)  durchschnittlich  60  °/o,  bei  Ver- 
wendung von  100er  oder  150er  Tiegeln  70  °/o 
des  Eiseneinsatzes.  In  zehnstündiger  Schicht 
können  zwei  Schmiedeisen-  und  zwei  Grauguß- 
gcbmelzungen  oder  sechs  Graugußschmelzungen 
durchgeführt  werden.  Der  erzeugte  Grauguß 
wird  bei  verhältnismäßig  größter  Gewähr  für 
Erreichung  bestimmter  Güte  so  wenig  teurer 
als  Knpolofenguß,  —  ein  Teil  der  Schmelzkosten 
wird  durch  den  völligen  Wegfall  des  Ahbrandes 
ausgeglichen  — ,  daß  sich  sein  Absatzgebiet 
immer  mehr  vergrößert.  Kolbenringe,  Schieber, 
Schieberspiegel,  Büchsen,  Teile  höchster  Be- 
anspruchung werden   immer  mehr  aus  diesem 
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Abbildung  15. 


Material    gefertigt.     Eine    Zugfestigkeit  von 
27  kg  im  liegend  gegossenen  Probestabe  von 
20  mm  Durchmesser  im  bearbeiteten  Zustande 
und  3  mm  Bearbeitungszugabe  kann  jederzeit 
gewährleistet    werden.     Zur    Erzeugung  von 
Stahlformguß  und  schweißbarem  Guß  kommen 
kleine  Flußeisen-  und   Schweißeisenabfälle  in 
Betracht  nebst  Abfällen  von  reinem  schwedischem 
Holzkohleneisen.     Der   Koksverbrauch  beträgt 
für  reine  Flußeisenabfälle  durchschnittlich  130°/», 
für  reine  Schweißeisensätze  140  °/o  des  Einsatz- 
materials.    Arbeitet    man   ohne   Zusätze  de« 
schwedischen  Materials,  so  wird  der  Stahlguß 
nicht  sehr  viel  teurer  als  der  Tiegelgraugnß. 
Solche  Abfälle  sind  um  4  bis  5  ,4t  f.  d.  100  kg 
zu  haben,  während  geeignete  Abfälle  schwedi- 
schen Eisens  auf  etwa  15  ,H  zu  stehen  kommen. 
Bei  Verwendung  von  reinen  Flnßeisenabfällen 
wurden  bei  Tiegeln  erster,  zweiter,  dritter  und 
vierter  Schmelzung  Festigkeiten  von  45,  43, 
40  und  37  kg  Zugfestigkeit  erreicht,  während 
die   Dehnung  im  umgekehrten  Verhältnis  von 
1  bis  4  °/o  stieg.    Die  Probestäbe  hatten  roh 
26  mm  Durchmesser,  wurden  bearbeitet  und  mit 
20  mm  Durchmesser  probiert.    Güsse  nur  aus 
reinen  schwedischen  Abfällen  ergaben  bei  Ver- 
wendung Ton  Tiegeln,  welche  schon  mindestens 
drei  Schmelzungen  hinter  sich  hatten,  eine  Zug- 
festigkeit von  42  bis  45  kg  nnd  eine  Dehnung 
von  25  bis  30  °/0.    Letzteres  Material  läßt  sich 
zudem  gut  schweißen,  erfordert  aber  dabei  sehr 
genaue  Beobachtung  der  richtigen  Temperatur. 
Güsse   ans   gewöhnlichen  Schweißeisenabfällen 
(Nieten)  lieferten  Werte,  welche  zwischen  den 
für  Flnßeisen-  und  schwedischen  Abfällen  an- 
gegebenen liegen.    Eigentümlicherweise  eignen 
sich  die  schwedischen  Abfälle  sehr  gut  sowohl 
zur  Verbesserung  der  Fluß-  wie  der  Schweiß- 
et Rengüsse,   während   sich   die   Mischung  von 
Flußeisen-    und    gewöhnlichen  Schweißeisen- 
abfallen  gar  nicht  bewährte.     Obige  Festig- 
keits-  und  Dehnungswerte  sind  ja  verhältnis- 
mäßig bescheiden;  für  den  gewöhnlichen  Bedarf 
wird  man  aber  wohl  meistens  damit  auskommen. 
Höhere   Werte   der  Zugfestigkeit  aber  anter 
gleichzeitiger  Mindemng  der  Dehnung  können 
durch  Znsätze  von  metallischem  Wolfram  er- 
reicht werden. 

Alle  diese  Fluß-  und  Schweißeisenschmel- 
zungen  dürfen  aber  nicht  ohne  weiteres  ver- 
gossen werden,  da  sie  regelmäßig  treiben  wür- 
den, d.  b.  durch  Gasbildung  undichten  Gaß  er- 
gäben. Sobald  eine  Tiegelfüllung  dünnflüssig 
genug  ist,  wovon  sich,  der  Schmelzer  nach  der 
äußerlichen  Beurteilung  des  Ofenzustandes  durch 
Abstoßen  der  Tiegelkanten  (Deckel)  nnd  Ein- 
führung eines  gut  vorgewärmten  Eisenstabes 
überzeugt,  werden  gasbindende  Materialien  zu- 
gesetzt, der  Tiegelinhalt  gut  durchgerührt,  die 
Tiegel  ausgehoben  und  vergossen. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


7.  Januar  1904.    KL  31c,   K  23608.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Kupfer  oder  anderen  Metallen 
onter  Luftabschluß  in  dichter,  blasenfreier  Beschaffen 
beit.  Fa.  Heinrich  Pfaffenberger,  Nürnberg. 

Kl.  49  e,  H  29251.  Vorrichtung  zum  schnellen 
Kortschaffen  des  Abdampfes  aus  dem  Dampfzylinder 
•if«  Druckübcrsetxers  von  dampfhydraulischen  Arbeits- 
masebinen.     Hanicl  &  Lueg,  Düsseldorf-Grafenberg. 

KI.  49g,  P  14858.  Feilen-  und  Raspelhaumaschine. 
<iiittlieb  PeiReler.  Charlottenburg,  Canerstr.  28. 

Kl.  49g,  P  14986.  Verfahren  zur  Bildung  des 
Laufkranzes  an  geschmiedeten  Radern,  Riemscheiben, 
Rollen  u.  dergl.    C.  Piehler,  Niederschelden  a.  d.  Sieg. 

Kl.  50  c,  B  35618.  Kugelmühle  mit  wagerechter 
Ikvegnngsebcne  der  Kugeln  und  im  wesentlichen 
senkrechter  Mahlbahn.  Braunschweigische  Mühlenban- 
anrtalt  Amme,  Giesecke  &  Konegen,  Braunschweig. 

11.  Januar  1904.  KL  la,  B  31150.  Vorrichtung 
vu  Trennung  eines  Körpergemenges  in  Wasser  nach 
L  m  spezifischen  Gewicht.  Francois  Blanc,  Le  Chambon- 
Ftagerolle.  Frankreich ;  Vertr.  H.  Neubart,  Pat.-Anw., 
md  F.  Kollm,  Berlin  NW.  0. 

KL  24  k,  LT  2292.  Hohle  Feuerbrücke,  deren  dem 
Feuerungsrost  zugekehrte  Mttudung  durch  einen  geneigt 
gelagerten  Rost  mit  schwingbar  aufgehängten  Rost- 
Stäben  abgedeckt  ist.  Frl.  Margarete  Ulle,  Breslau. 
Urwerkstr.  13. 

Kl.  26a,  B  34360.  Vorrichtung  zur  Sicherung  der 
Taurhnng  der  Steigrohre  bei  Teervorlagen.  Berlin- 
Aohaltische  Maschinenbau- Akt.-Ges.,  Berlin. 

Kl.  26 d,  B  84210.  Hinrichtung  zum  Abblasen 
in  Luft  aus  Gasreinigern.  Berlin-Anhaltische  Ma- 
Jcbinenbau-Akt.-Ges ,  Bei  lin. 

KL  27  b,  S  18132.  Vorrichtung  zum  Steuern  der 
Ein-  and  Auslaßorgnne  von  Gebläsen,  Kompressoren, 
l'ampin  und  dergl.  Tbc  Southwark  Foundry  &  Machine 
«*<>..  Philadelphia:  Vertr.:  A.  du  Bois-Reymond  und 
Mii  Wagner,  Pat.- Anwälte,  Berlin  NW.  <>. 

KL  27b,  S  18142.  Vorrichtung  zum  Schließen 
itr  Auslaßorgane  an  Gebläsemasch  inen  und  dergl. 
The  Southwark  Foundry  &  Machine  Co.,  Philadelphia; 
Vertr.:  A.  du  ßois-Revmond  und  Max  Wngner,  Pat.- 
Anwilte,  Berlin  NW.  6. 

KL  31c.  L  17  500.  Vorrichtung  zum  Ableiten 
nliädlicher  Dämpfe  und  Gase  mittels  einer  Uber  den 
'»iebtiegel  gestellten,  mit  dem  Abzugskanal  verbun- 
denen Kappe.  William  Lynes,  Sparkhill  bei  Birming- 
ham; Vertr.  H.  Neubart,"  Pat.-Anw.,  und  F.  Kollm, 
ilerlin  NW  »S. 

Kl.  49e,  W  19954.  Drucklufthammer  zur  Bear- 
iieitung  der  auf  einer  Kreisbahn  liegenden  Flüchen. 
W'frkzeugmaschinenfnbrik  Ludwigshafen  H.  Hcssen- 
n«ller,  Ludwigshafen  a.  Rh. 

Kl.  80b,  F  16092.  Verfahren  zur  Herstellung 
uin  Portlandzement  durch  Brennen  von  wasser-gekörn- 
'ct  1L>i  hofenschlucke  mit  oxydierender  Hamme 
<irl  von  Forell,  Hamburg,  Hofweg  96. 

14.  Januar  1904.  Kl.  la,  A  9744.  Vorrichtung 
wm  Zusammensetzen  bestimmter  Sorten  von  Kohlen 
aod  dergl.  aus  verschiedenen  Arten  oder  Kornklassen 
des  Mischgutes.    Francois  Allard,  Chätelim-au.  Belg.: 

IV.« 


Vertr.:  Carl  Gronert  u.  W.  Zimmermann,  Pat-Anwälte, 
Berlin  NW  6. 

KL  lb,  G  16  774.  Magnetischer  Vorseheideherd, 
mit  quer  zur  Richtung  der  Herdneigung  und  -Be- 
wegung anter  der  unmagnetischen  Herdplatte  hinter- 
einander liegenden  Polstäben  von  abwechselnder  Po- 
larität.   Bernhard  Grätz,  Berlin,  Gneisenaustr.  23. 

Kl.  1  b,  G  17  774.  Verfahren  der  magnetischen 
Aufbereitung  von  Krzen  unter  Benutzung  eines  mag- 
netischen Vorscheidcherdes  und  eines,  die  auf  dem 
Herde  zu  oberst  geschichteten  magnetischen  Teilchen 
des  Gutes  abhebenden,  zweiten  Magnet  Systems.  Bern 
hard  Grätz  Berlin,  Gneisenaustr.  23. 

KL  7  a,  T  8914.  Maschine  zum  Querauswalzen 
nahtloser  Rohre  mit  Außen-  und  Innenwalze  sowie 
seitlichen  Führungsrollen,  ßalfour  Fräser  Mc.  Tear, 
Rainhill,  und  Henry  Cecil  William  Gihson,  London; 
Vertr.:  E.  W.  Hopkins  n.  K.  Osius,  Pat.-Anwälte, 
Berlin  C.  25. 

Kl.  24  f,  V  4967.  Als  Hilfsrost  ausgebildete 
Sehürvorrichtung  für  Treppenroste.  Krnst  v'ö'lcker, 
Bernburg. 

Kl.  31a,  C  11510.  Tiegelschmelzofen.  Ed.  Clerc 
ii.  Otto  Forsbach,  Mülheim  a.  Rh. 

KL  31c,  S  17799.  Kernstütze,  deren  Auflager- 
platten  mit  dem  sie  verbindenden  Steg  ans  einem 
Stück  bestehen.  Heinrich  Sonnet,  Moskau ;  Vertr.: 
Dr.  B.  Alexander-Katz,  Pat,-Anwalt,  Görlitz. 

KL  50c,  G  19104.  Kugelmühle.  Wilm  Grosse, 
Göthen  i.  A. 

18.  Januar  1904.  KL  la,  T  8488.  Vorrichtung 
zur  Verhinderung  des  Zurückfluten*  des  Setswassers 
während  des  Kolbenaufgangs  bei  Kolbensiebsetz- 
maschinen und  zur  Steuerung  des  Druckwassereiutritts 
bei  mit  Druckwasser  betriebenen  Siebsetzmaschinen. 
Max  Tschierse,  Dortmund,  Prinz  Wilhelmstr.  12. 

Kl.  12e,  B  29814.  Vorrichtung  zum  Trennen 
gasförmiger  Gemische  durch  Schleuderkraft.  Eugene 
Bardolle,  Paris;  Vertr.:  B.  Müllcr-Troinp,  Pat. -Anwalt, 
Berlin  SW.  12. 

Kl.  27h,  S  18149.  Vorrichtung  zur  Steuerung 
der  Ein-  und  Auslaliorgane  von  Gebliisemaschinen  und 
dergleichen.    Southwark  Foundry  &  Machine  Cora- 

6any,  Philadelphia,   V.  St.  A. ;  Vertr.:  A.  du  Bois- 
.eymond  u.  Max  Wagner.  Pat. -Anwälte,  Berlin  NW.  6. 
Kl.  31b,  N  6543.    Vorrichtung  zum  Verdichten 
des    Formsundes    durch    Rüttclung.     John  Francis 
Nolan,  Chicago,  V.  St.  A.;  Vertr.:  A.  Wiele,  Patent- 
Anwalt,  Nürnberg. 

Kl.  48c,  Z  5588.  Verfahren  und  Ofen  zum 
Brennen  zu  emaillierender  Gegenstände  oder  zum 
Glühen  beliebiger  Stoffe.  Oskar  Zahn,  Berlin,  Fasanen- 
straße 63. 

KL  49  h,  11  29645.  Selbsttätige  elektrische 
Kettenschweiliniiischine.  Hugo  Helberger,  München- 
Thal  kirchen. 


Kl.  19a,  Nr.  214284.  Schuhartig  ausgebildeter 
Schienenstuhl,  in  welchen  die  Schienen  von  beiden 
Seiten  eingesteckt  werden  und  durch  welchen  das 
Wandern  der  Schienen  verhindert  wird.  Carl  Strunk, 
1-lssen  a.  Ruhr,  Eikenscheiderfuhr  27. 

KL  19a,  Nr.  214285.  Schuhartig  ausgebildeter 
Schienenstuhl,  in  welchen  die  Schienen  von  beiden 
i  Seiten  eingesteckt  werden.  Carl  Strunk.  Essen  a.  Ruhr, 
Eikenscheiderfuhr  27. 
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Kl.  lSn,  Nr.  141  427,  vom  5.  September  1901. 
Otto  Dobbelstein  in  Louisentlinl  b.  Saar- 
brücken. Verfahren  zur  Verhättunu  feinkörniger  Erze. 
Das  feinkörnige  Krz  wird,  mit  Kohle  gemischt, 
einen  schachtförmigen  Ofen  o 
aufgegeben,  dessen  Wände 
mit  Heizkanälen  h  versehen 
und  die  zweckmäßig  ähnlich 
wie  Koksöfen  zu  mehreren 
in  einer  Gruppe  vereinigt 
sind.  Die  infolge  der  Ofen- 
hitze sich  aus  der  Kohle 
entwickelnden  Gase  ver- 
brennen mit  durch  /  zu- 
geführter Verlirennnngsluft 
in  den  Wandkanälen  h  und 
erzeugen  so  viel  Uitie.  daß 
die  Eisenerze  zu  Kisen- 
schwamm  reduziert  werden. 
Dieser  wird  dann  durch  Hinfuhren  von  Gebläseluft 
durch  Düsen  g  zu  metallischem  Kisen  geschmolzen, 
wobei  der  im  Ofenraum  o  noch  vorhandene,  inzwischen 
verkokte  Brennstoff  die  nötige  Wärme  liefert.  Die 
Gichtgase  ziehen  entweder  durch  Kohr  r  ab  oder  wer- 
den noch  weiter  zur  Beheizung  der  Ofenwände  be- 
nutzt.   Das  flüssige  Kisen  wird  hei  *  abgestochen. 

Kl.  7«,  Nr.  145 1HÄ.  vom  2.  August  1908.   A  1 
phonse  Thomas  i  n  «' 1  a b  e  c  q  (Belg.).  Vorrich- 
tung, um   bei  Triowalzwerken  mittels  des  das  Heben 
und  Senken   der  Wippen  hervorrufenden  Motors  zu-  j 
gleich  das  Heben  und  Senken  der  Mittel  walze  zu  be-  \ 
icirken. 

Das  Qui-rhaupt  n,  welches  mittels  Stangen  <•  die 
verschiebbare  Mittelwalze  </  trügt,  ist  durch  aas  Hebel- 
system f  I?  h  i  k  mit 
der  Welle  I  verbun- 
den, welche  das  Ge- 
gengewicht n  trägt. 
Letzteres  ist  derartig 
bemessen,  daß  die 
Mittelwalze  dadurch 
angehoben  wird.  Die 
Welle  /  ist  ferner 
durch  das  Hebelsy- 
stem orte  mit  der 
Wippe  u>  verbunden. 
Der  ganze  Mechanis- 
mus wird  durch  die 
Stange  y  in  Bewe- 
gung gesetzt.  Beim 
Anheben  der  Mittel- 
walze d  geht  die  Wippe  w  nieder  und  umgekehrt. 
Hierbei  ist  durch  die  Kulisse  a  die  Hinrichtung  ge- 
troffen, daß  die  Wippe  ir,  nachdem  die  Mittelwalze  d 
die  Oberwalze  bereits  berührt,  noch  weiter  gesenkt 
werden  kann. 

Kl.  24a,  Xr.  U«8Ul,  v«.m  2i».  Oktober  DKM. 
Rheinische  Köhrendampfkessel  -  Fabrik 
A.  Büttner  &  Co..  G.  m.  b.  H.  in  Uerdingen 
a.  K  h.  Besi  hickuwjs-  und  Zerkleinerungsvorrichtnng 
für  mit  Berieselungsron  ichtun <i  rrrsehene  Steinkohlen- 
schräqrostfeuerunoen. 

Die  bei  Beschickung*  und  Zerkleinerung^vorrich- 
tangen  bekannte  Speisewalze  trägt  eine  große  Anzahl 
von  messerartiijen  Stabline  ilieln,  die  sich  in  kurzer 
Rutfenuing  an  Gegeninessern  vorbei  bewegen,  so  daß 

Sößere  Koblenstücke  dazwischen  zertrümmert  werden, 
ie  Gegenmesser  sind  federnd  gelagert,  so  daß  sich 
jedes  einzelne  unabhängig  von  den  übrigen  zurück- 
drängen läßt. 


Kl.  7  a,  Nr.  144627,  vom  11.  März  1902.  Hug.. 
Heinrich  Haneberg  in  Selz  i.  K.  Walzwerk 
Auswalzen  ron  hohlen  und  rollen  Mttallzglindtrn. 

Das  Auswalzen  de* 
vollen  oder  hohlen 
Werkstücks  g  erfolgt 
zwischen  sich  drehen- 
den Walzen  a  nnd  b. 
welche  hierbei ,  um 
dem  Werkstück  seine 
zylindrische  Form  zu 
erhalten ,  auf  ihren 
Wellen  in  entgegen- 
gesetzter Richtung 
hin  nnd  her  'ver- 
schoben werden. 
Letztere  Bewegung 
erfolgt  unter  Ver 
mittlung  der  Hebel 
i  h  s  und  der  Zahnräder  m  und  »,  welche  von  d  aus 
angetrieben  werden. 


Kl.  lSa,  Nr.  1429ST»,  vom  26.  Augast  1901. 
Henri  Härmet  in  Saint  -  Etienne  (Loire). 
Verfahren  der  Darstellung  von  Kisen  oder  Stahl 
direkt  aus  den  Erzen  im  elektrischen  Ofen. 

Die  außerordentlich    starke,   aber   meistens  auf 

einen    nur  kleinen 

iWWO!   Sa.  !Ä 

sehen  Lichtbogens 
soll  durch  Aus- 
breiten auf  einen 
größeren  Raum  besser 
ausgenutzt  werden. 
Demzufolge  werden 
die  uus  den  Krzen 
und  dem  Brebnstoff 
erzeugten  Gase  durch 

einen  Ventilator 
nach  der  Gicht  des 
Ofens  gesaugt  und 
von  hier  in  den  un 
teren  Teil  des  Ofens 
znrückgeleitet  Hier- 
bei müssen  sie  die 
Zone  der  grillten 
Wärmeentwicklung  passieren,  erhitzen  sieb  dabei 
sehr  stark  und  geben  ihre  Wänue  beim  Aufsteigen 
durch  die  Beschickung  durch  diese  ab,  sie  für  die 
Reduktion  und  Schmelzung  vorbereitend. 


Kl.  10a.  Nr.  14482S,  vom  80.  November  1001. 
Franz  Joseph  ("oll in  in  Dortmund.  Ein- 
richtung zum  Abführen  der  Heizgas  bei  liegenden 
Eoknlfen. 

Anstatt  das  zur  Beheizung  der  Wandkanäle  be- 
nutzte (ias  mittels  über  den  Ofengewölben  liegender 


:'t: 


Kanäle  weiter  zu  führen,  werden  die  verbrannten  <iasf 
durch  zwischen  den  eigentlichen  Heizzügen  e  ange- 
ordnete, in  größerer  Kntfernung  als  diese  von  den 
Kokskainmern  liegende  Gaszüge  »i  nach  der  Ofensohle 
geleitet. 

Hierdurch  ist  es  möglich,  die  Abgase  mit  der- 
selben Temperatur  den  Nohlkanälen  zuzuführen,  welche 
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sie  im  oberen  Teil  der  Wandkanäle  erlangt  haben, 
m  daß  die  Abhitze  noch  zur  Beheizung  der  Ofensohle 
iiareicht  Auch  wird  der  W&nneverlust  durch  Aus- 
Strahlung,  welche  durch  die  Abführung  der  (rase 
mitteli  der  Kanäle  über  den  Ofengewölben  hervor- 
Strafen  wird,  vollständig  vermieden. 


Ml.  l»a,  Nr.  145  070,  vom  20.  März  1902.  Eisen- 
»erk-Gesellschaft  II  ax  im  i  1  i  a  n  s  h  ü  tt  e  in 
Holenberg,  Oberpfalz.  Übergangeschiene  zur  Ver- 
bindung ton  Schienen  ungleichen  Querschnitts. 

Zur  Verbindung  von  Schienen  ungleichen  Quer- 
ttitt»  ;  und  b  wird  eine  fbergangsschiene  c  ver- 


weadet,  die  durch  Walzen  hergestellt  werden  kann, 
lad  die  eine  den  Querschnitt  der  größten  in  Betracht 
kommenden  Schiene  umschreibende  Qnerschnittsform 
hat.  An  ihren  beiden  Enden  ist  sie  mit  Aussparungen 
i  wi  $  versehen,  welche  die  Verwendung  der  Laschen 
der  anschließenden  Schienenformen  n  und  h  gestatten. 


Kl.  .Mir.  Nr.  145203,  vom  88.  -funi  1002.  51a- 
»chinen  bau  •  Anstalt  Humboldt  in  Kalk  bei 
Köln.  Umuuckselbare,  durch  Schraubenbolzen  am 
TrommslmanUl   hrfestigte    Balken   für  Kugelmühlen. 


Oie  umwechselbaren  Balken  a  liegen  in  ent- 
sprechenden Aussparungen  des  Trommelmantcls  b,  mit 
lern  sie  durch  Schraubenbolzen  g  verbunden  sind. 
Hierdurch  wird  das  bisher  erforderlich  gewesene  Ab- 
hobeln der  Balkenenden  vermieden,  das  die  Balken 
»«entlieh  schwächte. 


IL  7  a,  Nr.  140252.  vom  15.  August  1002. 
Duisburger  Masch 

inenbau -  Aktiengesell- 
schaft vorm.  Re ch c  m  &  K  eetm an  in  DuiR- 
""e.  Blockzange. 

Der  zu  fassende  Block  a  wird  nur  durch  das 
'.'«royewicht  der  Zangenarme  b  und  c  mit  Hilfe  von 


Hebelübersetrungen  gefaßt  nnd  durch  »ein  eigenes 
'  *-/ht  festgehalten. 

Oer  Zangenarm  b  ist  um  Funkt  d  \n\  seinein 
Trs^jferöst  t  in  senkrechter  Ebene  drehbar.  Vorn 
H  er  in  einer  Traverse  t  geführt,  welche  beiderseits 
«ittels  Hebel  f  und  Zugstangen  g  an  dem  Rolzen  h 


des  Gestelles  t  aufgehängt  ist.  Hebel  f  ist  doppel- 
armig  und  mit  je  einer  Stange  i  verbunden,  die  in 
den  hinteren  Hebel  k  eingreift.  Letzterer  schwingt 
um  /  und  fiberträgt  diese  Bewegung  auf  den  den 
Zangenarm  e  umgreifenden  Arm  m.  Beim  Nieder- 
sinken von  Arm  b  wird  somit  der  innere  Zangenarm  c, 
welcher  vorn  einen  Körner  trägt,  in  Arm  b  vorge- 
schoben werden  und  den  zwischenliegeuden  Block  a 
einklemmen;  das  Eigengewicht  des  Blockes  wird  diesen 
Druck  noch  vermehren.  Zwecks  Erfassens  von  Blöcken 
verschiedener  Länge  kann  der  Zangenarm  c  mittels 
Mutter  n  und  Schraubenspindel  eingestellt  werden. 

Die  Sperrklinke  o  und  Sperräder  p  dienen  dazu, 
die  leere  Zange  in  horizontaler  Lage  zn  halten.  Nach 
der  Lösung  sinkt  dieselbe  und  klemmt  den  Block  ein. 

Kl.  24  r,  Nr.  144718,  vom  7.  Mai  1901.  Lucien 
Genty  in  Marseille  und  Societe  Generale 
des  'Industries  Economiques,  Moteurs 
Charon  in  Faris.  Vorrichtung  zur  Erzeugung 
und  Regelung  de»  für  Sauggaserzeuger  erforderlichen 
Dampflnftgemische*. 

Die  Bildung  des  Dampfluftgemisches  erfolgt  mit 
Hilfe  von  zwei  Dampferzeugern,  und  zwar  von  einem 
den  Ga«erzeugcrschacht  umgebenden  Kessel,  in  dem 
der  angesaugten  Luft  nur  eine  ungenügende  Dampf- 
menge für  die  Zusammensetzung  des  Gemisches  zuge- 
führt wird,  und  von  einer  zweiten,  von  den 
wannen  Gasen  durchströmten  Dampferzeugungs« 
richtung  znr  Lieferung  des  ergänzenden  Zuschusses. 

Zur  Regelung  dieses  Zuschusses  dient  das  Ventil  <i, 
welches  in  der  von  dem  zweiten  Dampferzeuger  zur 


Dauipfluftzuleitung  zum  Gaserzeuger  führenden  Leitung 
b  angeordnet  ist.  Der  Ventilzylinder  a  besitzt  Durch- 
trittsöfFnungen  für  den  Dampf  nnd  es  wird  durch 
Verschiebung  des  Zylinders  in  der  Höhe  der  die 
Rohre  b  und»  verbindende  Teil  der  Zylinderöffnungen 
verändert.  Der  Zylinder  a  wird  von  dem  Schwimmer  r 
aus  Eisen  getragen,  welcher  in  ein  in  dem  Behälter  d 
enthaltenes  Quecksilberbad  eintaucht.  Der  Raum  über 
dem  Quecksilber  ist  durch  das  Rohr  «  mit  dem  ge- 
schlossenen Rohr  f  verbunden,  welches  in  die  Kammer  g 
der  Leitung  h  für  die  vom  Gaserzeuger  kommenden 
Gase  eingehängt  ist.  Bei  zu  warmem  (iang  des  Gas- 
erzengera, folglich  höherer  Temperatur  der  erzeugten 
Gase,  hebt  sich  der  Schwimmer  c,  und  der  Durchgangs- 
(|uerschnitt  im  Ventil  n  für  den  ans  dem  Rohr  b 
kommenden  Dampf  wird  vergrößert.  Das  Umgekehrte 
findet  bei  Abnahme  der  Gastemperatur  statt. 

KL  21h,  Nr.  14415«,  vom  II.  März  1902. 
KrneBto  StssBano  in  Rom.  Drehbarer  elek- 
trischer Ofen  zum  Reduzieren  von  Mineralien  und 
Haffinieren  von  Metallen. 

Der  elektrische  Ofen  unterscheidet  sich  von  den 
bekannten  «Ifen  dieser  Art  dadurch,  daß  die  Dreh- 
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nenne  de»  Ofens  und  die  zu  demselben  in  unveränder- 
licher Lage  befindlichen  Bestandteile,  wie  Elektroden, 
Kühleinrichtung  nnd  Druckzylinder  für  die  Bewegung 
der  Elektroden,  in  einer  schrägen,  von  der  senk- 
rechten etwas  abweichenden  Richtung  stehen.  Da- 
durch gleitet  infolge  der  Drehung  des  Ofens  die  auf 
dem  senkrecht  zur  Drehachse  Hegenden  Boden  be- 
findliche Beschickung  unausgesetzt  von  den  höher 
liegenden  Stellen  deR  Bodens  nach  den  niedriger 
liegenden  und  wird  in  mehrfachen  Richtungen  durch- 
gearbeitet. 

Kl.  81«,  Nr.  Uööol,  vom  2H.  Dezember  1002. 
J,  Pohlig  Aktiengesellschaft  in  Köln- 
Zoll  stock.  Selbsttätige  Entladeeinrichiung  filr 
Hechertcerke. 

Durch  Auflaufen  von  Zahnrädern  oder  dergl.  auf 
entsprechend  profilierte  Stangen  werden  in  bekannter 
Weise  die  Becher  des  auf  Schienen  laufenden  Becher- 
werkes zwangläufig  um  SßO*  gedreht.  Die  Erfindung 
besteht  darin,  daß  hier  einer  der  die  Drehung  der 
Becher  a  bewirkenden  Teile  in  Richtung  der  Fahrbahn 


des  Becherwerkes  nachgiebig  gelagert  ist,  um  Stöbe  beim 
Eingriff  der  das  Kippen  der  Becher  a  vermittelnden 
Teile  fg  und  dadurch  etwaige  Brüche  dieser  Teile 
zu  verhüten.  Hierzu  sind  die,  die  Drehung  der  Becher  a 
bewirkenden  Stangen  auf  paralellen.  drehbar  gelager- 
ten, gleich  langen  Armen  h  gelenkig  befestigt,  welche 
durch  Kedern  Ic  oder  Gegengewichte  in  ihre  Anfangs- 
lage geführt  werden.  Die  Stangen  g  können  demnach 
sowohl  in  der  Richtung  der  Becherwerksbahn  nach- 
geben, als  auch  zwecks  Ausschaltens  der  Kntlade- 
einriehtung  vollständig  außer  Eingriff  mit  Zahnrädern  f 
oder  dergl.  gebracht  werden. 

Kl.  81c,  Hr.  14487?,  vom  27.  Juni  1908. 
Walther  Ho  nter  in  nun  in  Siegeu,  Westf.  Ver- 
fahren und  Vorruh'ung  :um  Verdichten  ron  Stahl- 
Mücken. 

Die  gegossenen  Blöcke  werden  in  ihren  Formen, 
solange  sie  noch  im  Inm  rn  flüssig  sind,  gepreßt,  und 
zwar  ausschließlich  durch  die  infolge  des  eingegossenen 


Stahles  eintretende  Ausdehnung  «1er  Blockformen. 
Jede  Blockform  besteht  aus  zwei  Teilen  k  und  /,  die 
gegeneinander  verschiebbar  sind.  Mehrere  Block- 
formen, die  sich  mit  Ansätzen  m  berühren,  werden 
zwischen  Widerlagern  f.  die  durch  Anker  miteinander 
verbunden  sind,  mittels  der  Schrauben  i  und  h  ein- 
gespannt. 


Durch  das  eingegossene  flüssige  Metall  dehnen  sich 
die  Schenkel  k  und  /  aus,  nnd  zwar  die  einen  (l, 
nach  links  nnd  die  andern  (k)  nach  rechts,  da  jeder 
derselben  nur  in  einer  Richtung  sich  frei  ausdehnen 
kann.  Die  Folge  dieser  in  entgegengesetzter  Richtung 
erfolgenden  Ansdehnung  ist  ein  Zusammenpressen  des 
'  Stahles.   

I  österreichische  Patente. 

Kl.  t$b,  Nr.  12471.  Richard  Dietrich  in 
Leisweid  a.  d.  Sieg.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Stahl  mit  höherem  Kohltnxtoffgehalt  uns  Flu  flehen 
od  fr  niedrig  gekohltem  Stohl. 

Nach  Ansicht  des  Erfinders  haben  die  bisherigen 
Versuche  der  Kohlung  von  Flußeisen  mittels  Teer, 
Baraffin,  Pech  u.  s.  w.  keinen  Erfolg  gehabt,  weil  die 
Kohlung  zu  ungleich  ausfiel.  Eine  solche  laßt  sich 
jedoch  erreichen,  wenn  man  das  Flußeisen  in  sehr 
dünnem  Strahle  in  ein  hohes  Gefäß  von  geringem 
Querschnitt  laufen  läßt,  in  welchem  sich  die  vor- 
genannten Kohlungsmittel  befinden.  Das  flüssige  Eisen 
soll  hierbei  in  eine  so  innige  Berührung  mit  deu 
Kohlungsmitteln  kommen ,  daß  augenblicklich  eine 
sehr  holte  Kohlung  stattfindet  und  ein  Stahl  erhalten 
wird,  der  an  Qualität  einem  Tiegelstahl  mittlerer  Güte 
gleichkommt.   

Kl.  81a,  Nr.  12563.  Wilhelm  Kusl  in 
Jaro  nie  ritz,  Mähren.  Verfahren  zum  Gießen  ron 
Flußeiiten  und  Fluflstahtingot». 

Die  Formen  werden  nicht  unmittelbar  aus  der 
Gießpfanne  gefüllt,  sondern  unter  Zwischenschaltung 
eines  Gefäßes,  welches  den  Inhalt  einer  Form  fallt. 
Die  Blockform  enthält  mehrere  Formen  (Zellenkokillej. 
In  diese  wird  der  Inhalt  des  Gefälles  stnrzbadartig 
entleert,  wodurch  eine  sehr  gute  Entgasung  des  Fluß- 
eisens  erreicht  werden  soll.  Die  Zellen  form  hat  ein 
abnehmbares  kurzes  Oberteil.  Wird  dieses  unmittel- 
bar nach  dem  üuß  abgehoben,  so  bleibt  die  Zellenform 
mit  den  nunmehr  voneinander  getrennten  Zellenblöcken 
stehen,  welche  als  Einzelblöcke  herausfallen,  sobald 
die  Form  umgekippt  oder  abgezogen  wird. 

Kl.  IN,  Nr.  »292.  John  Law  s  m  j  1 1»  und 
Robert  Bedfort  jr.  in  Eaglescliffe.  Graf- 
schaft D  urh  am,  England.  Verfahren  zur  Stahl- 
erzeugung nach  dem  Steift  H9-Afarttnm Prozeß. 

Gearbeitet  wird  in  einem  Ofen,  dessen  Herd  durch 
Dämme  in  mehrere  Abteilungen  geteilt  ist,  vorteilhaft 
in  eine  größere  und  eine  kleinere.  In  der  größeren  Ab- 
teilung wird  ein  von  den  früheren  Abstichen  zurück- 
bleibendes Stahlbad  belassen,  während  der  Stahl  aus 
der  kleineren  Abteilung  ganz  abgelassen  wird.  Diese 
letztere  wird  nun,  nach  etwa  notwendiger  vorheriger 
Ausbesserung,  mit  einer  Quantität  Erz  oder  Eisenoxyden 
anderer  Art,  wie  Hamnterschlag,  Puddelschlacke  und. 
wenn  notwendig  mit  einer  gewissen  Menge  Kalkstein 
und  Abfallmaterialien  beschickt.  Sobald  diese  Stoffe 
auf  Schweißhitze  gebracht  sind,  wird  ans  dem  Hoch- 
ofen flüssiges  Roheisen  in  jene  Abteilung  eingelassen, 
welche  den  geschmolzenen  Stahl  von  der  früheren 
Charge  her  enthält,  und  welchem  vorteilhaft  Eisen 
osyd  hinzugefügt  worden  ist.  Das  Ganze  wird  durch  - 
einandergerührt  und  flieht  dann  über  den  Damm  in 
die  andere  Herdabteilung,  wo  die  Masse  mit  den  Eisen- 
oxyden, Abfällen  u.  s.  w.  in  Berührung  kommt,  die 
den  für  die  Reaktion  erforderlichen  Hitzegrad  haben. 

Beide  Teile  wirken  energisch  aufeinander  ein 
und  das  Bad  kocht  unter  Kohlenoxvdabscheidung  auf. 
Die  Charge  wird  dann  in  gewöhnlicher  Weite  durch 
Zusetzen  von  Kalk  und  Eisenerz  weiter  verarbeitet, 
bis  die  geforderte  Reinigung  und  Verminderung  des 
Kohlenstoffgehaltes  durchgeführt  ist. 
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Britische  Patente. 

A.  D.  1002.  Nr.  1610Ö.  Julius  Richard 
Bock  in  Merseburg.    Verfahren  zur  Herstellung 


Das  Verfahren  bezieht  sich  auf  solche  Briketts, 
■leren  Bindemittel,  wie  z.  B.  Dextrin,  Heiasse,  Sulfit- 
zellalose-Abfalllauge,  in  Wasser  löslich  ist  und  da- 
durch die  Briketts  wenig  wetterbeständig  macht. 

Im  derartigen  Briketts  diesen  Mangel  zu  nehmen, 
schlägt  Erfinder  vor,  die  fertigen  Briketts  so  stark  zu 
erhitzen,  daß  das  Bindemittel,  ohne  daß  jedoch  hier- 
bei anch  eine  Verkohlnng  des  Brennstoffes  selbst  ein- 
tritt, ganz  oder  teilweise  verkohlt  und  dadurch  in 
Wasser  unlöslich  wird.  Diese  Erhitzung  muß  unter 
Ausschluß  der  Luft  erfolgen. 

A.  D.  1903.  Jir.  58«.  John  Fleming  WH- 
cuiin  Cleveland.  Ohio.  V.  St.  A.  Verfahren  zum 
Verkoken  ron  Kohle  in  Koksöfen. 

Erfinder  führt  aus,  dali  der  Kokskuchen  einer 
K'.ik««fenkainnier  in  Beiner  (Qualität  gewöhnlich  große 
Verschiedenheit  zeige  und  namentlich  in  einer  senk- 
rechten Ebene,  die  die  Längsachse  der  Kammer  bilde, 
sehr  rissig  und  mürbe  sei.  Kr  führt  diesen  Umstand 
diraaf  zurück,  daß  die  Kohle  in  diesem  Teile,  da  die 
Verkokung  von  den  Längsseiten  aus  erfolgt,  am 
längsten  weich  bleibe,  hier  also  die  abdestillierten 
Gase  hochsteigen  müßten,  die  dort  den  Koks  schaumig 
Dnd  bröcklig  machten. 

Um  diesen  ('beistand  zu  vermeiden,  teilt  Erfinder 
den  Kohlenkuchen  in  dem  Behälter  der  Stampfmaschine 
durch  eine  mittlere  senkrechte  Scheidewand  der  Länge 
nich  in  zwei  Hälften,  zieht  die  Scheidewand  nach 
iben  heraus  und  befördert  die  beiden  nebeneinander 
stehenden  Hälften  des  Kohlenkuchens  wie  gewöhnlich 
in  den  Ofen.  Bei  der  Verkokung  desselben  sollen 
nun  die  Oase,  die  nach  der  Mitte  des  Kuchens  hin 
wstreten.  durch  den  freien  Raum  zwischen  den  beiden 
Teilen  ungehindert  nach  oben  steigen  können,  ohne 
wie  sonst  den   Kuchen  mit  Gewalt  durchdringen  zu 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Kr.  720904.  Victor  E.  Edwards  in  Wer- 
tester, Mass.,  für  die  Morgan -t'onstruction 
"  <  mpany   in   Worcester,  Mass.  Anwärm-Ofen. 

Durch  den  Heizraum  geht  eine  Anzahl  von 
lieg»nd»Ti    Walzen   b,    die    gegen   das  Austrittsende 


treten  bei  g  in  den  Ofen  ein  nnd  werden  durch  die 
konstante  Drehung  der  Walzen  b  einerseits  gegen  die 
Wand  h  gedrückt  und  anderseits  durch  die  schräge 
Stellung  der  Walzen  b  allmählich  auf  den  Walzen 
selbst  verschoben,  bis  sie  schließlich  in  erhitztem  Zu- 
stand den  Ofen  bei  i  verlassen. 


Nr.  72012.».  Frederick  ILFoote  and  Theo- 
dore W.  Robinson  in  Chicago,  JH.  Hochofen- 
anlage. 

Die  Erfinder  beabsichtigen,  dos  Znsammenfricren  des 
Erzes  in  den  Erzbehältern  bei  kaltem  Wetter  zu  ver- 
hüten.   Demzufolge  sind  die  Erzbehälter  a  sowohl 


mit  doppelten  Außenwänden  und  Moden,  als  auch  mit 
doppelten  Zwischenwänden'  versehen.  Durch  diese 
Hohlräume  werden  die  heißen  Abgase  der  Wind- 
erhitzerfc mittels  eines  Ventilators  r  und  der  Leitung  d 
hindurchgedrückt.  Sie  geben  hierbei  ihre  Wärme  an 
das  in  den  Behältern  befindliche  Erz  usw.  ab  und 
ermöglichen  dadurch  ein  bequemes  Entleeren  der  Erz- 
behälter selbst  bei  sehr  kaltem  Wetter. 


Nr.  71»8S1>.  Richard  H.  Stevens  in  Mun 
hall.  Pa.    Fahrbare  Gießpfanne. 

Die  kippbare  Gießpfanne  a  läuft  beiderseits  mittels 
Kadern  6  und  e.  auf  Schienen  d  und  e.  Die  Schiene  « 
ist  als   Zahnstange  und   das  zugehörige  Rad  e  als 
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die  Werkstücke  etwas  geneigt  sind.  Die  Walzen  6 
*ind  hohl  und  bestehen  aus  einem  inneren  Rohre 
nad  aus  auf  dasselbe  aufgesetzten,  einzelnen  Kohr- 
sticken.  Die  inneren  Rohre  stehen  mit  einer  Kühl- 
leitung  cd  in  Verbindung.  Die  Enden  der  Walzen 
sind  außerhalb  des  Ofens  gelagert  und  erhalten  ihren 
Antrieb  durch  Schneckenradgetriebe  von  einer  gemein- 
'imen  Welle  e.     Die  zu  erwärmenden  Werkstücke  f 


Schneckenrad  ausgebildet;  in  dasselbe  greift  die 
Schneckenwelle  f  ein,  welche  von  dem  Ilandrade  g 
unter  Vermittlung  eines  Vorgeleges  gedreht  werden 
kann.  Durch  diese  Drehung  wird  die  Wanne  o  auf 
den  Schienen  d  und  e  seitlich  gerollt  und  hierbei 
gleichzeitig  gekippt 


Nr.  71t  117.  John  A.  Ilnnter  in  B  r  ad  f  o  r  d,  Pa. 
Verfahren,  Gußeisen  in  Stahl  oder  Sehmiedeisen  um- 
zuwandeln. 

Erfinder  behandelt  das  hochgradig  erhitzte  Guß- 
eisen mit  sauerstotfreichen  Gasen,  welche  durch  Ein- 
wirkung von  Schwefelsaure  und  Salpetersäure  auf- 
einander entstehen.  Er  benutzt  eine  Mischung  von 
2  Teilen  Salpetersäure  auf  8  Teile  Schwefelsäure, 
und  schlägt  ferner  vor,  dieser  Mischung,  um  die  Gas- 
entwicklung ruhiger  zu  gestalten,  Sand  oder  einen 
andern,  indifferenten  Stoff  zuzusetzen. 
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Referat«  und  kleinere  Mitteilungen. 

•  -w«  .   Km  . 

Belgien*  Eisenindustrie  im  Jahre  1903. 

Krtiug-unt:  «n  10O1  VMii  1903  lo  190S  regen  da«  Vorjahr 

Roheisen.                           t                    t  <  t 

Gießereiroheisen   86  190  104  540  91  860  —    12  680  ^  12,13  u> 

Puddelroheisen   178196  254  710  257  090  4-     2  380  =  0,93  •/« 

Roheisen  zu  Stahlbereitnng    ....  491885  709  960  8*57  550  +  157  590     22,20  * 

Insgesamt  764  270  1  069  210  1  216500  j    147  290 =  13,78  "»■'<> 

Schwei  ßeisen. 

Bleche   69  660»  37791,)*  401550 

Sonstige  Schweißeisenerzeugnisse     .  aW785|  a"  VW  \ 


Insgesamt  406  445  377  910  401 550  "       +"'"23  640  ^  6,26  " 
Fluüeisen. 

Blöcke  usw   526  670  776  875  981740  +-  204  865  -  26,87  > 

Walzwerkserzengnisse   510  845  755  880  958  860  +  202  980  =  26.85 

<N«cb  Comlt*  dra.Forgc»  d.-  Krane«.» 


Der  Außenhandel  der  französischen  Kisenindiixtrlc 


Einfuhr 


IM"I2  190» 


190.'  1905 


t            t      j(     1  1 

Koks  

Roheisen  

Fenomangan,  Ferro- 
silizium  usw.  .  . 
Ferroaluminitun  .  . 
Sehweißeisen  .  .  . 
Flußeisen  .... 

1280740  1521550 
1563334  1882808 

31156  19635 

7365  7230 

28043  31652 
54 H6  5970 

81900  106330 
422677  712161 

213081  193715 

i 

608  871 
23  - 
41361  48844 
! 122519  190822 

Insgesamt  Roheisen  I 
n.  Eisenfabrikate 

Im  VeredlungBV 

72050  64487 
erkehr  wurden: 

877592  434252 

1) 

flniff fflhr«         |  wieder  auigefGhrt 

1902            1903           1903  1903 
1                t               t  t 

Frischereiroheisen  . 

Gießereiroheisen  . 

Schweißeisen  aus 
Holzkohlenroheis.  , 
Koksroheisen  .  . 

Blech  

Flußeisen    .   .  .  .  ! 

33598  40781 
54948  58901 

917  867 
8786  7380 
8377  4968 
1689  1876 

34512  35324 
!  55727  53497 

i 

833  958 
!    6175  7880 
1    2764  4218 
1309  1128 

Zusammen      103265  114773 

101 320  1031  KT» 

(Oomilt-  dr«  r'orgr»  d<-  Krame.) 


UngarnH  Kohleuindnstric  im  Jahre  1902. 

Die  Kohlenförderung,  Koks-  und  Briketterzeugung 
stellte  sich  in  l'ngarn  im  Jahre  1902  bezw.  1901  wie 
folgt;  es  wurden  gewonnen: 

190*  ,  IflOl 

t  i 

Brannkohle   ...  5  103  236  5  178  255 

Steinkohle    .   .   .  1098  92»!  1815  916 

Briketts     ....      88  068  40182 

Koks                          8  203  10975 

(„fl.tirr.  ZelL.brlri  für  Borg-  und  lliiltenwe.vn*- 
Xr.  4  tod  Ii.  Jaoaar  1901 .) 


Schwedens  Eisenindustrie  im  Jahre  1908. 

Die  Eisenerzausfuhr  betrug  2827652  t  s;egen 
1719294  t  im  Vorjahre.  Die  l<noR8avaara-Kiiranavar&- 
»iesellschaft  hat  der  Verwaltung  der  Staatseisenbahnen 
mitgeteilt,  daß  sieh  die  Menge  des  auf  der  Baiin 
Gellivara— Reichsgrenze  zu  befördernden  Erzes  im  Jahre 
1904  auf  etwa  12<X)000t  stellen  wird. 

Nach  dem  in  der  Versammlung  des  Verbandes 
der  Eisenwerke  zu  Orebro  am  27.  Januar  abgestatteten 
Bericht  betrog  die  Ausfuhr  Schwedens : 


I90J 

« 


( 


i 


11*03 
t 


weniger 
t 


Roheisen 
Eisensehrott 
Blörke 
Blooms  . 
Stabeiseu 
Kisenstabe 
Walzdraht 
Bleche  . 
Röhren  u.  Verbindungs- 
stücke 
Draht  .  . 
Nagel  . 


73  300 
10100 

8  100 
20  400 
174  000 

2600 

5  900 
2  400 

6  400 
1  (»00 
8  700 


70100 
8900 
8  500 
23  000 
180  900 
2  900 
4  800 
2  000 

8  500 
1  700 

4  300 


3  200 
—  1  200 
4-  400 
+-  2  600 
-f  6900 
+-  300 
-1100 
400 

+  2  100 
+  100 
+  »VCH. 


308  500  815  600    +-  7  lt>> 

Über  die  Ausfuhr  der  letzten  zehn  Jahre  gibt  die 
folgende  Tabelle  Anfschluß: 


Kollrl.eo 

t 

t 

t 

(na- 
ge**, int 

i 

1894 

67  200  ' 

5  000 

11  200 

149  900 

245  OOÜ 

1895 

85  900 

7  400 

16700 

176  300 

302  5O0 

1896 

70  700 

5  800 

27  200 

180  500 

301  400 

1897 

73  300 

6  900 

19  200 

159  900 

274  900 

1898 

91  700 

9  000 

18  300 

160  900 

295  OOO 

1899 

93  800 

10  500 

20  700 

167  700 

311  300 

190(3 

84  500 

9  000 

21  900 

164  200 

296  400 

1901 

84  ( i(  X  > 

5  900 

18200 

142  100 

263  800 

1902 

73  300 

8  100 

20  400 

174  100 

292  OOO 

um 

70  100 

8  500 

23  000 

180  900 

298  200 

Im 

Duroh- 
s.  hnitt 


79  500      7  600     19  700    165  600  288  100 
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Die  Vorräte  in  öffentlichen  Lagern  stellten  sich  anf : 


■ 

1.  J.O. 

1.  Okt. 

1.  J.n. 

Dlff«r«as 
•n  1.  Job. 

1903 

1903 

1904 

1904  gp|{fQ 
1.  Ju.  190S 

t 

« 

l 

Roheisen  .... 
Stab-  u.  Feineisen 
Blooms  .... 
Blöcke  .... 
Andere  Eisen- 
sorten .... 


||S24  900  24400 
11  8  400  I  2  900 


1  600  ,  1  000 
8  700    10  900 


19  800 
2800 
800 
9  900 


-5100 

-  1  100 

—  1200 
+  1200 


2500     3  800     4  100     +  1600 


,  ||41000   43000   36400  -4600 

In  dem  Vierteljahr  April— Dezember  waren  die 
folgenden  Werke  in  Betrieb: 

1902:   119  Hochöfen,  295  Frischfeuer,  21  Bessemer- 

Konverter  und  42  Martinöfen; 
1908:   98  Hochöfen,  292  Frischfeuer,  19  Bessemer- 

Konverter  und  46  Martinöfen. 

Die  Erzeugung  stellte  sich  auf: 


1.  Januar  bis  31.  Dezember 


JflOJ 

t 


1903 
I 


Roheisen   524400 

Blooms  183  GOO 

Bessemerblöcke  ....  85200 

Msrtinblöcke  [  198  300  |  220  200  +  21  900 

Die  Erzeugung  der  letzten  zehn  .Jahre  betrug: 


489  700  -  84  700 
191  800  +  7  700 
84  800  -  400 


1894    456  800 

1895    466  700 

im   487  100 

1897   ,!  530  900 

I80S  1524  000 

1899  I  489  200 

1900  ij  518  800 

1901    521200 

1902   524  400 

1903    489  700 


204  500 
188700 
188400 
189  600 
198  900 
195  300 
188  500 
164  900 
183  600 
191  300 


83  300 
97  300 

1 14  100 
107  700 
102200 
91900 
91  100 
77  100 
85  200 

84  800: 


81  700 
96  500 
139400 
161  700 
156  800 
173  900 
201  300 
185200 
198300 
220  200 


Im  Durchschnitt  1 499  800  189  400    93  500    161  500 

<.AfTir«»är!dcn"  »Olli  .'>.  f'ebru.r  IM>4). 


Eisenerzlager  In  Finlund. 

Im  (iouverneiuent  Wiborg  ist  am  Ufer  des  Ladoga- 
ein  bedeutendes  Eisenerzlager  entdeckt  worden; 
es  befindet  sich  bei  der  Ortschaft  Kclivaara,  welche 
etwa  fünf  Werst  von  der  Korinoja-Bncht  entfernt  ist. 
Die  Ausdehnung  der  Erzmasse  ist  bisher  nur  durch 
magnetometrische  Untersuchungen  festgestellt  worden. 
Die  Schörfangsarbeiten  wurden  dadurch"  erschwert,  dali 
die  Erzschicht  von  einer  mehrere  Meter  dicken  porösen 
Erdmasse  bedeckt  ist,  welche  mit  Grundwasser  reich- 
lich durchtränkt  ist.  Die  Ausdehnung  des  Lagers 
beträgt  etwa  zwei  Werst,  und  allen  Anzeichen  zufolge 
ut  das  Erz  von  derselben  Qualität  wie  das  bei  Pit- 
käruta  gewonnene,  welches  seit  dem  Jahre  1895  aus- 
gebeutet Wird.  (.S.chrlehten  für  H.üdol  und  Indu.dtr- 

voro  2S.  J.nu.r  1904.» 

Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten. 

Nach  dem  Bericht  der  „Iron  and  Steel  Association" 
»teilte  sich  die  Roheisenerzeugung  der  Ver.  Staaten  im 
Jahre  1903  anf  18  297401 1,  wovon  1  941  929 1  mit  An- 


thrazit und  Koks,  15841697  t  mit  Koks,  512833  t  mit 
Holzkohle  und  942  t  mit  Holzkohle  und  Koks  herge- 
stellt sind.  Die  Erzeognng  von  Bessemereisen  betrug 
10 149747  t  gegen  10559459 1, 9750842 1  und8070547t 
in  den  Jahren  1902,  1901  und  1900;  an  Thomasroh- 
eisen wurden  2073378  t  gegen  2071207  t  im  Vor- 
jahre und  1472032  t  bezw.  1089584  t  in  den  Jahren 
1901  und  1900  erblasen.  Die  Produktion  von  Spiegel- 
eisen und  Ferromangan  belief  sich  auf  195  744  t  gegen 
216389  t  im  Jahre  1902  und.  296124t  in  1901.  Die 
unverkauften  Vorräte  an  den  Ofen,  ausschlieUlich  das- 
jenige Roheisen,  welches  von  den  Besitzern  von  Stahl- 
und  Walzwerken  für  den  eigenen  Redarf  hergestellt 
wurde,  beliefen  sich  am  31.  Dezember  1903  auf  608065 1, 
eine  gewaltige  Zunahme  gegenüber  den  Jahren  1902 
nnd  1901,  wo  sich  dieselben  auf  50750  t  bezw.  71777  t 
stellten.  Am  Schlüsse  des  Jahres  1900  hatten  die 
Vorräte  gleichfalls  eine  beträchtliche  Höhe,  nämlich 
449448  t,  erreicht. 

Die  amerikanische  Roheisenerzeugung  hatte  im 
ersten  Halbjahr  1908  noch  9 862  «85  t  betragen,  sie 
sank  aber  im  zweiten  Halbjahr  auf  8431716  t;  eine 
weitere  starke  Einschränkung  wird  für  das  erste  Halb- 
jahr 1904  erwartet. 

(„Th.-  Iron  Trod*  KctI««u  rom  8».  J.nu.r  1904,  8.  84  ) 


Kokerei  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse 

In  den  Vereinigten  Staaten. 

Wie  aus  den  im  Jahresbericht  der  United  States 
Geological  Survey  mitgeteilten  Zahlen  hervorgeht,  hat 
die  Kokserzeugung  mit  der  Gewinnung  der  Neben- 
produkte in  den  Vereinigten  Staaten  einen  bedeutenden 
Aufschwung  erfahren.  Es  betrug  nämlich  die  Gesamt- 
menge des  anf  den  amerikanischen  Gaswerken  und  in 
den  Kokereien  mit  Nebenproduktengewinnung  her- 
gestellten Koks  im  Jahre  1902  3  063631  t,  wovon 
1790577  t  auf  die  Gaswerke  und  1273054  t  auf  die 
Nebenproduktenöfen  entfallen.  Die  entsprechenden 
Zahlen  für  das  Jahr  1898  sind  1370227  t,  1  108165  t 
und  267062  t  Während  daher  die  Gesamt -Koks- 
erzeugung der  genannten  Betriebe  auf  das  2,2  fache 
gestiegen  ist,  hat  sich  die  Kokserzeugung  mit  Ge- 
winnung der  Nebenprodukte  anf  dos  4,8  fache  ver- 
mehrt. In  demselben  Zeitraum  ist  die  Teerproduktion 
von  924194  auf  2015209  hl  und  die  Ammoniak- 
produktiou  (anf  Ammoniumsulfat  umgerechnet)  von 
13996258  kg  auf  80711909kg  gestiegen.  Wieviel 
von  diesen  Beträger,  auf  die  Kokerei  mit  Nebeu- 
produktengewinuung  entfällt,  ist  in  der  Quelle  nicht 
angegeben.       )y>ch  >Th.  Ir0B  ,nd  Co>1  Tr.Jei  ,{(.,,ew. 

TOin  X!>.  J.ou.r  1904.1 


Yernendnng  von  Stalilacliwellen  Iii  den 
Vereinigten  Staaten. 

Der  Niedergang  der  .Stahlpreise  hat  die  Aufmerk- 
samkeit der  amerikanischen  Eisenbahnverwaltungcn  auf 
die  Verwendung  stählerner  Schwellen  und  die  dies- 
bezüglichen Versuche  der  Pittsburg,  Bcssemer  und 
Lake  Erie  Eisenbahn  gelenkt.  Diese  Versuche 
sind  mit  175  Pfd.  schweren  Stahlschwellen  angestellt 
worden,  doch  glanbt  man,  dieses  Gewicht  unbeschadet 
der  Sicherheit  des  Betriebes  auf  150  Pfd.  herab- 
setzen zu  können.  Bezüglich  der  wirtschaftlichen 
Grenze  der  Verwendbarkeit  von  Stahlschwellen  hat 
sich  ergeben,  daU  unter  Berücksichtigung  der  An- 
lage- und  Amortisationskosten  eine  Stahlschwelle  bei 
25 jähriger  Dauer  doppelt  so  viel  als  eine  Holzschwellc 
kosten  durf  (gegenwärtig  etwa  1,50/  für  eine  Schwelle 
von  150  Pfd.  Gewicht),  ungerechnet  den  Vorteil,  daft 
das  Verlegen  der  .Schwellen  nur  einmal  in  25  Jahren 
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stattzufinden  braucht.  Hierzu  kommt  noch,  daß  die 
Beschaffung  einer  hinreichenden  Menge  hölzerner 
•Schwellen  von  Jahr  zu  Jahr  schwieriger  wird.  Im 
Durchschnitt  rechnet  man  mit  einem  jährlichen  Ver- 
branch von  800  Schwellen  auf  die  englische  Meile, 
zn  deren  regelmäßiger  Lieferung  ein  Waldbestand 
von  80  bis  40  Hektar  erforderlich  ist.  Das  Netz  der 
amerikanischen  Eisenbahnen,  zu  nur  200000  (anstatt 
275000)  Meilen  gerechnet,  würde  demnach  zu  seiner 
■lauernden  Versorgung  mit  Schwellen  eines  Wald- 
bestandes von  6  bis  8  Millionen  Hektar  bedürfen. 
Zurzeit    sind   allerdings   noch   große   Bestände  von 

Sassenden  Holzarten  vorhanden,  da  aber  naturgemäß 
ie  in  bezug  auf  Transportverhältnisse  günstigst  ge- 
legenen Wälder  zuerst  in  Angriff  genommen  sind, 
vermehren  sich  die  Transportkosten  von  Jahr  zu  Jahr 
und  stellen  sich  die  Schwellen  entsprechend  teurer. 

<„TUr  Iron  Tr.de  Rerlew-  tom  7,  J.nu.r  1904  8.  «4.) 


Eisenindustrie  auf  den  Philippinen. 

Eine  Eisengewinnung  findet  auf  den  Philippinen 
nur  in  der  Provinz  Bulacan  statt.  Die  diesem  Zweck 
dienenden  Schachtöfen  (Abbildung  1  und  2)  haben 
nach  dem  Bericht  von  H.  D.  Mc.  Caskey*  eine  Höhe 
,'on  etwa  2,8  tu  und  sind  entweder  aus  Ziegeln  auf- 
gemauert oder  aus  Masse  in  einem  Stück  gestampft. 
Das  zum  Ofenbau  verwendete  Materini  ist  ein  natür- 


AkMMang  i  und  .•. 


lieber  feuerfester  Ton,  der  in  der  Narhburschaft  der 
Ofen  vorkommt.  Die  Ufenwände,  welche  von  Rohr- 
stäben oder  Kisenbändern  zusammengehalten  werden, 
haben  eine  durchschnittliche  Dicke  von  800  mm;  das 
Gestell  ist  Mach  und  bat  einen  nahezu  kreisförmigen 
Querschnitt.  Zur  Einführung  des  Windes  dient  eine 
Röhre  aus  feuerfestem  Ton  von  780  nun  Länge,  150  mm 
äußerem  und  88  mm  inncrem  Durchmesser.  Das  Ge- 
bläse besteht  aus  einem  hohlen,  zylindrischen,  mit 
Klappenventilen  versehenen  Baumstamm  von  annähernd 

*  »Engineering  and  Mining  Journal".  21.  Novem- 
ber WOB  S.  780. 


|  3  m  Länge  und  •/*  m  Durchmesser,  in  welchem  sich 
'  ein  Holzklotz  von  kreisförmigem  Querschnitt  als  Kolben 
'  bewegt.    Die  Dichtung  des  Kolbens  im  Zylinder  er- 
folgt dnreh  eine  doppelte  Reihe  Federn.    Die  4','i  m 
lange  Kolbenstange  ist  von  Holz  nnd  mit  doppeltem 
Handgriff  versehen.*    Ein  anderer  ausgehöhlter  Klotz, 
welcher  mit  der  Tondüse  durch  ein  kurzes  gußeisern'!* 
Rohr  verbunden  ist,  dient  als  Windsammler.  Die  ebenfalls 
I  aus  Ton  hergestellten  Gußformen,  die  je  nach  dem 
Gewicht  des  zu  erzeugenden  Gußstücke»  in  mehreren 
Größen  vorhanden  sind,  werden  vor  jedem  Guß  mit 
einer  der  Hauptsache  nach  aus  Kuochenkohle  bestehen- 
i  den  Schwärze  Uberkleidet.   Die  Formkastenhälften  siml 
1  in  hölzerne  Rahmen  eingesetzt  und  werden  durch  Rohr- 
stäbe  fest  miteinander  verbunden.    Auch  die  Gicn 
pfanue  oder  Kelle  besteht  aus  feuerfestem  Ton;  sie 
wird  durch  Eisenbänder  verstärkt  und  ist  mit  cinetn 
kräftigen  hölzernen  Stiel  versehen. 

Das  angelieferte  Eisenerz  wird  sorgfältig  geklaute 
und  mittels  eines  kleinen  Hammers  auf  eine  gleich- 
förmige Stückgröße  von  88  mm  zerkleinert.  Als  Brenn- 
material dient  Holzkohle,  welche  von  einheimischen 
Köhlern  in  vorzüglicher  Beschaffenheit  hergestellt  wird. 
Zum  Zweck  des  Anblasens  füllt  man  den  Ofen  mit 
glühenden   Kohlen  und  setzt  das  Gebläse  in  Gang. 
Sobald  der  Ofen  getrocknet  und  gut  vorgewärmt  ist. 
\  gibt  man  Kohle  und  Erz  in  abwechselnden  Gichten 
auf,  wobei  man  anfangs  */*  Korb  Erz  auf  4  Körbe 
Holzkohle,  später  bei  regelmäßigem  Betrieb  1  Korb 
Erz  auf  4  Körbe  Holzkohle  setzt.   Der  Ofen  wird  voll 
ständig  gefüllt  und  die  Beschickungssäule  mit  einer 
Schicht  von  Holzkohle  bedeckt  gehalten.  Das  Gebläse 
arbeitet  mit  17  Hüben  i.  d.  Minute.    Die  Reduktion 
geht  leicht   vonstatten,    da  selbstgehendes   Erz  und 
eine  ausgezeichnete  Holzkohle  verwendet  werden.  Die 
eisenreiche  Schlacke  wird  bei  regelmäßigem  Betriebe 
alle  zwei  bis  drei  Minuten  abgezogen,  während  die 
Güsse  in  Zwischenräumen  von  zwei  bis  drei  Stunden 
erfolgen.    Zu  diesem  Zweck  wird  die  Gießpfanne  mit 
Eisen  gefüllt  nnd  nach  den  Formen  getragen.  Erzenet 
werden  Schare  und  Messer  für  Pflüge,  welche  in  den 
Monaten  Mai  und  Jnni  in  der  Umgegend  verkauft  und 
während  der  übrigen  Monate  größtenteils  nach  Manila 
versandt  werden,  wo  man  sie  zu  einem  Preise  von  70 
bis  00  Pesos  für  100  Paar  verkauft.  Bei  regelmäßigem 
|  Betrieb   heliiuft  sich  die  monatliche  Erzeugung  auf 
|  2000  bis  3000  Paar.    Zur  Bedienung  des  Ofens  sind 
zwei   Meister  oder  Vorarbeiter,  ein  Schreiber,  zwei 
\  Schlackeuarbeiter,  welche  zugleich  als  Former  tatig 
!  sind,  vier  Gebläsearbeiter  und  vier  bis  sieben  Ta<;e- 
1  löhner  erforderlich;  letztere  besorgen  auch  die  Anfuhr 
und  Vorbereitung  des  Erzes  und  Brennmaterials.  Die 
durchschnittlichen  Löhne,  welche  sich  nach  der  Höhe 
der  Erzeugung  richten,  betragen  für  die  ganze  Beleg- 
schaft 60  Pesos  monatlich,  wenn  nur  4  Monate,  und 
40  Pesos  monatlich,  wenn  das  ganze  Jahr  hindurch 
gearbeitet  wird. 


Die  Curtis-Dampftnrblne. 

Trotzdem  ganz  definitive  Versuche  über  die  Dampl- 
ökonomie  der  Curtis-Turbine  nicht  vorliegen,  da  die- 
selbe noch  im  Stadium  der  Entwicklung  begriffen  ist. 
I  beginnt  diese  Turbine  doch  in  England  und  besonders 
!  in  ihrem  Heimatlande  Amerika  sehr  große  Verbreitung 
i  zu  gewinnen.    In  Amerika  war  es  die  General  Electric 
!  Co.  in  Schenectady,  in  England  die  British  Thomson- 
Houston  Co.  in  Rugby,  die  die  Curtis-Turbine  bis  zn 
ihrer  jetzigen  Vollendung  ausgebildet  haben,  und  in 
wenigen  Monaten  wird  hier  in  Deutschland  die  All- 
gemeine Elektrizitiits-Üesellschaft  mit  dem  Bau  von 

*  Ähnliche  Geblase  werden  von  den  chinesischen 
I  Zinnschmelzern  auf  der  Halbinsel  Malakka  verwendet. 
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Turbinen  dieses  Systems  beginnen.  Deshalb  ist  es 
wohl  pereehtfertiet,  sich  mit  dem  Prinzip,  wie  mit 
den  wichtigsten  Konstruktiven  Einzelheiten  bekannt 
in  machen. 

Zar  Ausnutzung  von  Dampfenergie  in  Turbinen 
erseheint  es  nach  theoretischen  Erw  ägungen  am  zweck  - 


Abblldoof  i. 

vr4*ouoic  de*  l>.>iii|.l.-.  In  einer  CurtU- Turbine 


nißipsten,  den  Dumpf  expandieren  zu  lassen,  so  dnü 
<r  eine  sehr  hohe  Strömungsgeschwindigkeit  erhält, 
mi  diese  kinetische  Energie  an  ein  oder  mehrere 
Turbinenrider  abzugeben.     Diesen    Weg    hat  auch 


A!>blM«DS  2.    CurlU-Turbinr  «OD  1500  KW.  LrllMBf. 


'-artis  besehritten.  Er  läßt  den  Dampf  in  einer  Reihe 
Vnn  Düsen  A  (Abbildung  1)  expandieren,  von  dort 
tatt  der  Dampf  axial  auf  ein  Laufrad  ü,  gibt  an 
Iiesei  einen  Teil  seiner  (ieschwindigkeit  ab,  wird  dann 
**f  ein  Leitrad  C  geleitet  und  gelangt  von  diesem  auf 
*•*  zweites  Laufrad  Bi  usf.,  Iiis  dem  Dampf  sämt- 
liche Energie  entzogen  ist    Bei  fast  allen  bisher  nus- 


f geführten  Turbinen  System  Curtis  expandiert  nun  der 
)ampf  in  den  Dttsen  A  nicht  sofort  bis  auf  die  Kon- 
densatorspannnng,  sondern  meist  wird  das  (iesamt- 
druckgefälle  in  2  bis  4  Stufen  geteilt.  Der  Dampf 
würde  also  in  dem  ersten  Düsensystem  nur  einen  Teil 
seiner  Spannung  verlieren,  expandieren,  die  gewonnem- 
Oeschwindigkeit  an  mehrere  Laufräder,  wie  oben  be- 
schrieben, abgeben,  in  ein  zweites  Düsensystem  ge- 
langen, dort  die  Expansion  fortsetien  usw. 

Wie  das  soeben  erläuterte  Primip  der  Cutis- 
Turbine  in  der  Praxis  durchgeführt  ist,  zeigt  Abbil- 
dung 2,  die  eine  Turbine  in  Verbindung  mit  einer 
Drenstromdynamo  von  1500  K.-W.  Leistung  bei 
11000  Volt  darstellt.  Die  Damnfzuströmung  erfolgt 
durch  die  Ventile  bei  I)  pj  (Abbildung  8>.  E  stellt 
die  Expansionsdiisen  im  Schnitt  dar.  Der  Dampf 
wirkt  zunächst  auf  den  Schaufelkranz  /'",  geht  dann 
auf  das  Leitrad  Q  über  und  gibt  den  Rest  seiner 
Strömungsenergie  an  Fi  ab.  F  und  Fi  sind  durch 
Schrauben  an  dem  Rade  Ii  befestigt  und  letzteres  ist 
auf  der  Welle,  die  oben  den  Dynamoanker  trägt,  fest- 
gekeilt.    Von   Fi   strömt  der  Dampf  in  das  zweite 


Abbildung  t, 


Düsensystem  A\  das  in  der  Scheidewand  C  unterge- 
bracht ist.  Iiier  erhält  der  Dampf  von  neuem  Ge- 
schwindigkeit, die  er  an  die  Schaufelkränze  //  und  // 
abgibt  usf.  Im  ganzen  sind  4  Druckstufen  mit  je 
zweifacher  fteschwindigkeitsabstufuug  vorgesehen.  Ist 
es  einerseits  mit  Hilfe  des  hier  verwendeten  Prinzips 
möglich,  sämtliche  dem  Dampf  innewohnende  Energie 
auf  einem  für  die  Praxis  bequemen  Wege  auszunutzen, 
—  reine  Drncknbstufuug  wie  bei  Parsons  macht  die 
Turbine  kompliziert  und  Ausnutzung  der  kinetischen 
Energie  an  nnr  einem  Rade  wie  Ihm  de  l.aval  gibt 
ungeheuer  hohe,  praktisch  nicht  verwertbare  Touren- 
zahlen — .  so  besitzt  die  Cnrtis-Turbine  anderseits  in- 
folge ihrer  glücklichen  konstruktiven  Durchbildung 
Vorzüge,  die  ihre  stetig  zunehmende  Beliebtheit  er- 
klären. Da  ist  zunächst  die  senkrechte  Anordnung 
der  Welle,  eine  sehr  kühne  Idee,  wenn  man  bedenkt, 
dalt  eine  derartige,  immerhin  ziemlich  stark  belastete 
Welle  bei  Tonrenzahlen  von  800  bis  3000  i.  d.  Minute 
in  dieser  Anordnuug  für  unausführbar  galt.  Aber 
gerade  dies  macht  einen  wesentlichen  Vorzng  der  Curtis- 
liirbine  aus,  denn  die  Eolge  ist  ein  verhältnismäliig 
sehr  geringer  Raumbedarf,  der  am  besten  aus  der  Zu- 
sammenstellung Abbildung  4  ersichtlich  ist.  Es  ist 
möglich,  eine  Curtis  Turbine  samt   Kondensator  auf 
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derselben  Fläche  aufzustellen,  die  bei  anderen  Kon- 
struktionen die  Tnrbine  allein  in  Anspruch  nimmt. 
Man  wird  also  kaum  wie  bisher  gezwungen  sein,  das 
Maschinenhaas  zu  unterkellern  und  den  Kondensator 
im  Keller  unterzubringen ,  und  erspart  auf  diese 
Weise  bedeutende.  Kosten.  Im  Zusammenhange  mit 
•ler  senkrechten  Anordnung  der  Welle  steht  auch  das 
sehr  geringe  Gewicht,  das  für  manche  Zwecke  sogar 
ausschlaggebend  sein  kann.  Die  Dynamo  witd  durch 
ihre  Anordnung  oberhalb  der  Turbine  vorzüglich  ven- 
tiliert, ein  Vorteil,  der  gar  nicht  zu  unterschätzen  ist. 

Das  Fußlager  der  Welle  besteht  aus  zwei  Guß- 
eisenplatten.  zwischen  die  durch  ein  zentrales  Loch  in 
der  einen  Öl  unter  Druck  gepreßt  wird.  Die  Ein- 
richtung ist  derartig  getroffen,  daß  bei  Unterbrechung 
des  Olzutlnsses  zum  Spurlager  der  Dampf  selbsttätig 
abgestellt  wird,  so  daß  die  Turbine  dann  bald  zur 
Ruhe  kommt.  Das  Lager  ist  von  einem  Schacht  unter- 
halb der  Turbine  leicht  zugänglich  und  mit  Hille  der 
in  Abbildung  2  sichtbaren  Schraube  nachstellbar,  so 
daß  die  Entfernung  von  Lauf-  und  Leiträdern  ein- 
gestellt werden  kann.  Durch  am  Umfang  des  Turbinen- 
gehäuses angebrachte  Schauöffnungen  ist  die  Möglich- 
keit gesichert,  diese  Einstellung  zu  kontrollieren. 


! 


T^_<  : 


I. »ral- Turbine. 

JOO  K  W. 


CurlW- Turbine. 
M>0  K  W. 


1'nr.oo». Turbine.    .175  K  W. 
Abbildung-  4. 

(ironiiri».i-  elnrr  de  !.«»»!  ,  Curlln-  and  P«r«oo.-Turblne. 
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Eigentümlich  und  Kehr  exakt,  wirkend  ist  die  Kcgu-  , 
licrung,  die  nur  die  Dampfzuströmung  zum  ersten 
Düsensystctn  beeinflußt.  Ein  Zentrifugalregulator  sitzt 
auf  dem  obern  Ende  der  Welle.  Jede  der  Expansious- 
düsen  ist  nun  durch  ein  eignes  kleines  Ventil  absperr- 
bar. Das  erste  dieser  Ventile,  wird  vom  Regulator 
direkt  betätigt,  die  übrigen  indirekt  auf  elektrischem 
Wege  mit  Hilfe  von  Nolenoiden.  Treten  nun  häufig 
Schwankungen  in  der  Belastung  der  Turbine  auf,  so 
würden  die  Ventile  in  ständiger  Auf-  und  Abwärts- 
bewegung sein.  Um  dies  zu  verhindern,  ist  die  Ein- 
richtung getroffen,  daß  sich  ein  Ventil  erst  öffnen 
bezw.  schließen  kann,  wenn  das  vorhergehende  bereits 
völlig  geöffnet  bezw.  geschlossen  ist. 

Bezog  sich  diese  Ausbildung  der  Curtis  Turbinc 
hauptsächlich  auf  den  Antrieb  von  Dynamos,  so  wird 
dieselbe  auch  in  liegender  Anordnung  als  Motor  für 
Pumpen.  Gebläse,  Kompressoren  usw.  gebaut.  Auch 
/.um  Antrieb  von  Schiffen  hat  sie  bereits  Verwendung 
gefunden.  Im  Krühjahr  1Ü02  wurde- in  Amerikaeinejacht, 
die  „Revolution",  mit  solchen  Turbinen  ausgerüstet. 
Das  Schiff  besitzt  eine  Gesamtlänge  von  55  m  und 
ist  ganz  aus  Stahl  gebaut  Im  Gegensatz  zu  der  von 
Parsons  bevorzugten  Anordnung  besitzt  hier  jede  der 
beiden  Schraubenwellen  eine  seihständige  Turbine 
mit  zugehörigem  eignem  Kessel,  eigner  Luit-  und 
Speisepumpe  und  eignem  Kondensator.  Anf  denselben 
Wellen  sitzen  auch  die  Turbinen  für  Rückwärtsfahrt. 
Ob  die   letzteren,  wie  dies  Parsons  mit  Vorteil  aus- 


fuhrt, beim  Vorwärtegang  des  Schiffes  im  Kondensator 
leer  mitlaufen,  wobei  ihr  Ventilationswiderstand  be- 
deutend verringert  würde,  hat  Verfasser  leider  nicht 
in  Erfahrung  bringen  können.  Versuche  wurden  an 
den  Turbinen  von  Professor  E.  Denton  angestellt  bei 
Leistungen  vou  je  98  bis  1080  P.  S.  und  ergaben  sehr 
günstige  Dampfverbram  hszahlen  gelbst  herab  bis  zu  1  u> 
Vollbelastung. 

Znm  Schluß  seien  noch  die  Ergebnisse  einer  in 
den  Werkstätten  der  General  Electric  Co.  im  Betriebe 
befindlichen  Cnrtis  •  Turbine  veröffentlicht,  die  der 
Bioschüre  von  W.  L.  R.  Emmet  „The  t'urtis  Steam 
Turbine"  entnommen  sind.  Die  Maschine  hatte  bei 
600  K. -W.    Leistung,    einer    Dampfspannuug  vou 

Atm.,  einer  Dampftemperatur  von  294,5",  einer 
minutlichen  Tonrenzahl  von  3000,  einer  Kondensator- 
Spannung  von  0,0725  Atm.  einen  Dampfverbraach  von 
nur  8.7  kg  f.  d.  K.- W.-Stunde. 

Wülfer  Jlappaporl. 

Eint»  eigenartige  Zerstörung  von  Wasserleltnags- 
röhren. 

In  der  ^Zeitschrift  für  angewandte  Chemie"  vom 

H.  Januar  D>04  Heft  2  ist  unter  dem  Titel  „Uber  eine 
eigenartige  Zerstörung  von  Wasserleitungsröbren"  eine 
Mitteilung  des  Professors  Dr.  Martin  Freund  er- 
schienen, welche  sich  mit  den  Veränderungen  von 
Gußeisen  im  Erdreich  befaßt. 

Ein  Wasserleitungsrohr  in  Frankfurt  a.  M.  war 
durch  bis  jetzt  noch  nicht  aufgeklärte  Ursachen  s» 
stark  zerfressen  worden,  daß  ein  Bruch  desselben  ent 
standen  ist.  Zur  Untersuchung  des  Vorfalles  kam  so 
wohl  ein  Rohrstück,  wie  auch  ein  Teil  des  das  Rohr 
umgebenden  Erdreichs  in  das  chemische  Laboratorium 
de»  Physikalischen  Vereins  zu  Frankfurt  a.  M.  Die 
angegriffene  Partie  des  Rohres  fühlte  sich  als  graphit- 
artige weiche  Masse  an,  ließ  sich  mit  dem  Fingernagel 
und  dem  Messer  leicht  schneiden  und  man  beobachtete, 
daß  diese  weichgraue  Masse  nur  an  der  äußeren  Wan 
dung  vorhanden  war.  ohne  das  Rohr  bis  nach  innen 
zu  durchdringen,  wodurch  bewiesen  Bein  soll,  daß  die 
Umwandlung  des  Eisens  von  außen  nach  innen  vor 
sich  gegangen  ist.  Nach  den  bekannten  Methoden 
wurden  die  einzelnen  Bestandteile  des  Eisens  nowohl 
in  den  angegriffenen  Partien,  als  auch  in  dem  gesun- 
den Eisen  bestimmt.  Es  ergaben  sich  in  den  bei 
105°  getroi  kneten  Substanzen  folgende  Zusammen- 
setzungen :  Koh,,o. 

•torT     Sllliium  Pho»pbor  Elten 

I.  verändertes  Eisen  .  .  8,10  9,8  6,5 
2.  unangegriffenes  Eisen   2,5     2,66  1,9 

Das  spezifische  Gewicht  des  Roheisens  betrug  7.2. 
das  der  korrodierten  Masse  3,8.  Die  korrodierte  Masse 
war  eine  Pseudomorphose  nach  Eisen;  sie  erfüllt  den- 
selben Raum,  den  das  Eisen  zuvor  ausgefüllt  hat,  und 
die  Erniedrigung  des  spezifischen  Gewichts  ist  da 
durch  zu  erklären,  daß  einerseits  Eiseniiartikel  heraus- 
gelöst werden,  wodurch  eine  Gewichtsverringerung 
eintritt,  während  anderseits  durch  Anfnahme  von 
Sauerstoff  eine  Erhöhung  desselben  bedingt  ist.  Ver 
fasser  berechnet,  wie  groß  das  spezifische  Gewicht 
sein  müßte,  wenn  nur  eine  Herauslösung  von  Eiseu, 
ohne  gleichzeitige  Sauerstoffaufnahme,  stattgefunden 
hätte. 

100  g  Eisen  spez.  Gewicht  7,2  entsprechen  rund  14  enn 
und  enthalten  'J3g  Eisen,  7  g  Phosphor,  Sili- 
zium und  Kohlenstoff; 

b'.i  g  Substanz,  spez.  Gewicht  8,8  —  14  ccm.  enthalten 
24,4  g  Eisen. 

Unter  der  Voraussetzung,  daß  von  dem  Kohlen- 
stoff, Phosphor-  und  Silizinmgehalt  nichts  fortgelöst 
worden  ist,  müßten  jene  14  ccm  Masse  außer  dienen 


46,  IH 


Digitized  by  Google 


lö.Febnar  1904. 


Referat«  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl  and  Eisen.  267 


24,4  g  Eiwn  noch  7  g  Phosphor,  Silizium  and  Kohlen - 
«off  enthalten,  also  31,4  g  wiegen,  somit  1  cctn  =  2,24  g 
»iegen,  d.  h.  in  der  veränderten  Hasse  sollte  dem- 

7  2 

infolge,  dt  1  cem  Eisen  =  7,2  g  ist,  -  '     —  8,2  mal  so- 

rieJ  an  Phosphor,  Silizium  and  Kohlenstoff  enthalten 
sein  wie  im  Eisen.  Unter  diesen  Voraussetzungen  be- 
rechnet tich  in  der  korrodierten  Masse  für 

Gefunden 

P     3,2  X  1,9    -6,08  6,5% 
Si  =  3,2  X  1,86  «=  8.5  %  9,3 
C  =  8,2>'2,5  -^8,2  %     8,1  % 

Für  eine  von  einem  andern  Rohrbrache  herrüh- 
rende Masse,  welche  vom  Tiefbauamte  eingeliefert 
mrde,  ergaben  sich  folgende  Werte : 

Eisen   49,4  u/o 

Mangan  .    0,7  „ 

Phospborsäure   ....  12,15  „ 

bezw.  Phosphor  5,3  */« 

Kieselsäure   19,4  „ 

berw.  Silizium  9,0  % 

Kohlenstoff   8,6  „ 

Schwefel    0,37  „ 

Nimmt  man  wiederum  an,  daß  in  dieser  Masse  Eisen- 
Mvdalphosphat  und  Eisenoxydulsilikat  enthalten  ist, 
»  berechnet  sich  aus  obigen  Werten  folgende  Zu- 


brachstellen herrührten.    In  physikalischer  Beziehung 
war  jedoch  ein  Unterschied,  weil  die  Proben  ein  dich 
teres  Gefüge  hatten  and  die  schalenförmige  Struktur 
fehlte. 

Der  Verfasser  kommt  nicht  zu  einem  Schlosse, 
ob  die  elektrischen  Ströme  tatsächlich  die  Ursache 
der  Zerstörung  sind,  sondern  erbittet  Mitteilungen 
darüber,  ob  solche  Zerstörungen  schon  anderwärts  auf- 
getreten  sind,  damit  durch  eine  Diskussion  über  die 
Ursache  Klarheit  geschaffen  wird.  Vr.  Wk. 


Eine  merk  würdige 


Strahlung 


Eisen   16,9  «/• 

Mangau   0,7  „ 

Eisenoxvdulphosphnt    .  30,58  „ 

Eisenoxydulsilikat    .  .  42,79  „ 

Kohlenstoff   8,5  „ 

Schwefel   0,37  . 

99,84  > 

Das  spez.  Gewicht  dieser  Substanz  betrug  3,3; 
selbe  würde  nur  2,13  sein,  wenn  bei  dem  Zer- 
«■trongsvorgang  eine  Sauerstoffanfnahme  nicht  erfolgt 

7  2 

»ire.    Demzufolge  müßte  die  Substanz   wr*  a'so 

USmal  soviel  an  Phosphor,  Silizium  und  Kohlenstoff 
mthalten,  wie  das  unzerstörte  Eisen. 

Berechnet  d.foDdrn 

Phosphor  «,4  5,3 

Silizium   8,99  9,0 

Kohlenstoff   8,45  8,5 

Verfasser  kommt  demnach  zum  Resultat,  daß  die 
'jesamtmenge  der  Phospborsäure  und  Kieselsäure  dem 
Phosphor-  bezw.  Siliziumgehalt  des  Eisens  entstammt, 
«d  daß  von  diesen  Säuren  nichts  aus  dem  umgehen- 
den Erdreich  in  die  korrodierten  Massen  hinein  ge- 
Mgt  ist. 

Die  Analyse  des  Erdreichs,  welche  große  Mengen 
«oo  kohlensaurem  Kalk  enthält,  gibt  Keinen  Anlaß 
nr  Vermutung,  daß  die  Beschaffenheit  des  Erdbodens 
«f  die  Veränderung  des  Eisens  Einfluß  hat,  dagegen 
«deinen  es  die  vagabundierenden  elektrischen  Ströme 
ii  sein.  In  diesem  8inne  sind  mit  demselben  Eisen 
Experimente  ausgeführt  und  bei  der  Einwirkung  des 
elektrischen  Stroms  zeigte  sich,  daß  auch  auf  diesem 
Wege  eine  schwarzgraue,  weiche,  graphitartige  Masse 
"ch  bildet,  welche  folgende  Zusammensetzung  hat: 

Eisen   50.0 

Phosphorsäurc   12,1  r 

Kieselsäure   D>,4  .. 

Kohlenstoff   9,3  „ 

Diese  auf  elcktroly tischen»  Wege  hergestellte  Masse  : 
>t  in  ihrer  chemischen  Zusammensetzung  demnach 
pure  ähnlich  den  beiden  Proben,  welche  von  den  Rohr- 


ist  vor  einiger  Zeit  von  R.  Blondlot  in  Nancy  ent- 
deckt worden,  zuerst  im  Lichte  eines  Auerbrenners, 
dann  auch  bei  dem  eines  gewöhnlichen  Gasbrenners. 
Diese  Strahlen  durchdringen  Eisenblech,  Holz  und 
Papier,  können  aber  mit  bloßem  Augo  nicht  wahr- 
genommen werden.  Blondlot  hat  sie  n  Strahlen  ge- 
nannt und  fand  weiter,  daß  sie  keine  Phosphoreszenz 
hervorzurufen  vermögen,  aber  die  Helligkeit  phos- 
phoreszierender Körper  erheblich  verstärken.  Jetzt 
macht  er  nun  die  sehr  überraschende  Mitteilung,  daß 
man  gewisse  Körper  durch  starkes  Zusammendrücken 
veranlassen  kann,  n-Strahlen  auszusenden.  Er  hat 
bezügliche  Versuche  an  Holzstücken,  Glas  und  anderen 
Stoffen  angestellt,  indem  er  sie  mit  einer  einfachen 
Presso  zusammendrückte.  Solange  der  Druck  an- 
dauerte, sandten  diese  Stoffe  n-Stralilen  aus,  die 
phosphoreszierendes  Kalziumsulfid  zu  stärkeren  Auf- 
leuchten brachten  nnd  ebenso  das  schwach  phosphores- 
zierende Zifferblatt  einer  Uhr.  Blondlot  untersuchte 
ferner,  ob  Körper  wie  Glastränen,  gehärteter  Stahl, 
durch  Hämmern  gehärtetes  Messing,  kristallisierter 
Schwefel,  die  sich  in  einem  Zustande  der  Kompression 
befinden,  auch  n-Strahlen  aussenden,  und  fand  dies 
bestätigt.  Stahlstücke,  die  durch  Abschrecken  gehärtet 
wurden,  bildeten  eine  Quelle  von  n-Strahlen,  die  eine 
15  mm  dicke  Aluminiumplatte  und  eine  30  mm  dicke 
Eichenholzbohle  durchsetzten.  Als  alte  Stahl  Werkzeuge 
aus  dem  18.  Jahrhundert  untersucht  wurden,  ergab  sieh, 
daß  auch  sie  n-Strahlen  aussandten,  also  während 
mehr  als  hundert  Jahren  diese  Wirknng  ausüben, 
ohne  daß  dieselbe  erloschen  ist. 

<.K6ln.  Ztr."  Tora  .V  Febr.  1904.) 


Die  Eisenerzlagerstätten  des  Altrntergebirges. 

In  der  „Berg-  und  Hüttenmännischen  Zeitung"  vom 
5.  Juni  1903,  S.  277  ff.,  macht  J.  Lowag  einige  Mit- 
teilungen über  „die  unterdevonischen  Chloritschiefer 
des  Altvatergebirges  nnd  deren  Eisencrzlttgerstätten-, 
denen  wir  folgendes  entnehmen: 

Eine  der  wichtigsten  Gebirgsarten  des  Altvater- 
gebirges sind  die  in  sehr  mächtigen  Ablagerungen  vor- 
kommenden hell-  bis  dunkelgrünen  Chloritschiefer  des 
I  nterdevons  als  das  ausschließliche  Muttergesteiu  der 
Eisenerzlagerstätten  dieses  (Jebirges.  Man  kunn  deut- 
lich zwei  Arten  (Jhloritsrhiefer  unterscheiden,  und 
zwar:  eine  dunkelgrüne  und  eine  lichtgriine  Art.  Beide 
Gcsteinsarteu  zeigen  dort,  wo  Eisenerze  vorkommen, 
eine  ins  Schwärzliche  oder  Bräunliche  gehende  Farbe, 
welche  einesteils  durch  Beimengungen  von  Eisenglimmer 
in  kleinen  Blättchen,  andeniteils  durch  Eisenoxyde 
hervorgebracht  wird ;  auch  mit  Eisenocker  ausgefüllte 
Drusen  in  Begleitung  von  Quarz  sind  nicht  selten. 
In  den  älteren  dunkelgrünen  ('hloritschiefern  am  Alt- 
Hackelsberg  (Querberg)  bei  Zuckmantel,  bei  Ober-  und 
Niedergrund,  am  Zechenberg  bei  Reih  wiesen,  bei  Frei- 
waldau und  am  Mur-  und  Mühlberg  bei  Hermnnnstadt 
und  Einsiedel  sind  die  Eisenerzlager  mit  Eisenerzen 
imprägnierte  Kalkschichten  im  ('hToritschiefergcbirge; 
je  nach  dir  reichlicheren   oder  geringeren  Impräg- 
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nierang  richtet  »ich  der  Eisengehalt  dieser  Kalklager. 
An  manchen  Stellen  ein  und  desselben  Lagers  tritt  die  , 
kalkige  Grundmasse  fast  ganz  zurück  und  das  Lager  ! 
besteht  dann  aus  reinem  Magneteisenerz.    Die  Lager-  ' 
masse  der  Eisenerze,  die  fast  durchgängig  in  den  alteren 
Chloritschiefern  aus  Magneteisenerz  mit  Eisenglimmer 
bestehen,  löst  sich  durch  Klüfte  mit  glatten  Kluft-  | 
flächen  vom  Nebengestein  ab;  Verwachsungen  mit  dem-  j 
selben  sind  Seltenheiten.     Durch  Einmuldungen  ins 
Liegende,  bisweilen  auch  ins  Hangende,  bilden  die  ; 
Erzlager  oft  mächtige  lagerstockartige  Erzmasgen,  die  ; 
dann  allmählich  wieder  in  die  ursprungliche  Lagerform  ' 
tibergehen.    Die  Mächtigkeit  dieser  Erzlagerstätten  ist  : 
demnach  eine  sehr  wechselvolle  von  50  cm  bis  zu 
mehreren  Metern.    Wie  die  Mächtigkeit,  wechselt  auch 
der  Eisengebalt;  es  gibt  Erze  mit  nur  25  bis  80°/o 
Eisen  und  auch  solche  mit  (iO  bis  65  %.  Neben  dem  Eisen 
haben  diese  Erzlagerstätten  auch  einen  ziemlich  hohen 
Kalk-,  bisweilen  auch  Kieselsäurcgchalt,  der  Schwefel- 
gehalt ist  gering  und  Phosphor  fehlt  ganz.   Die  Magnet-  1 
eisenerzc  der  beiden  (iruben  „Tobias"  und  „Melchior" 
bei  Niedergrund  ergaben:  „Tobias1-:  Eisenoxyduloxyd 
14,7,  Eisenoxyd  18.8,  Kieselsäure  10,7,  Kalk  20,4,  'Ion-  ; 
erde  4,1,  Rückstand  4,3.   (Das  Eisenoxyd  stammt  von 
dem  beigemengten  Eisenglimmer.)    „Melchior"  :  Eisen- 
oxvdnloxvd  44,2,   Eisenoxvd  20,7,   Kieselsäure  9,4, 
Kalk  20,  Tonerde  1,5,  Rückstand  4,2. 

Ziemlich  verschieden  von  den  Eisenerzlagerstätten 
der  älteren  'dunkelgrünen  Chloritschicfer  sind  diejenigen  ' 
in  den  wahrscheinlich  jüngeren   lichtgrünen  Chlorit- 
schieferhildungen :  Es  sind  dies  uurcgelmiifsige,  stock- 
artige  »der  linsenförmige  Erzkörper,  welche  durch 
mehr  oder  weniger  taube  Zwiscbenlagen  in  fallender  1 
wie  streichender  Richtung  voneinander  gesondert  er-  ; 
scheinen,  Fallen  und  Streichen  aber  mit  "den  Gebirgs-  ; 
schichten    gemein   haben .   im   allgemeinen   aber  als  i 
lagergangurtige  Bildungen  bezeichnet  werden  können.  , 
Die   Entfernungen    der   einzelnen   Erzkörper    unter-  1 
einander  sind  niemals  bedeutend,  oft  nur  ein  Meter 
und  noch  weniger.    Die  Mächtigkeit  schwankt  zwischen 
10  cm  nnd  darunter,  bis  3  und  4  m;  es  sind  auch  Erz- 
linsen  von  0  bis  8  m  in  ihrer  gröfsten  Ausweitung  ge- 
funden worden.  Ebenso  verschieden  ist  die  Ausdehnung 
der  Erzkörper  dem  Streichen  und  Einfallen  nach.  Ein- 
zelne derselben  haben  50  bis  100  m  Längenerstreckung  > 
und  geben  25  bis  50  m  in  die  Teufe,  während  wieder 
andere  nur  10  bis  15  m  Längen-  und  Tiefenerstreckung 
aufweisen. 

1  >ie  Eisenerze  dieser  Chloritschiefergebiete  bestehen 
vorherrschend  aus  einem  Gemenge  von  Magneteisenerz 
und  Eisenglanz  mit  wechselnden  Eisengehalten  von 
25  bis  65°/»,  aufserdem  enthalten  die  jüngeren  licht- 
grünen Chloritschiefer  noch  Lagerstätten  von  Magnet- 
eisenerz, Eisenglanz,  Rot-  und  Brauneisenerz  für  sich, 
mit  durchschnittlichen  Eisengehalten  von  30  bis  60  °!o. 
Eisenerz  führende  Partien  im  lichtgrünen,  kalkigen 
Chloritschiefer  finden  sich  bei  Kleinmohran  und  Neu- 
vogelseifen in  Österreichisch  •  Schlesien ,  bei  Ober- 
und  Niedernioliraii,  Neudorf,  Römerstadt,  Edersdorf, 
Hangenstein,  Bergstadt,  Eisenberg,  Mähr.-Neustadt  und 
anderen  Orten  in  Mähren,  wo  noch  um  die  Mitte  des 
vorigen  .Jahrhunderts  ein  ausgedehnter  Eisenerzberg- 
bau in  zahlreichen  Gruben  bestand,  der  die  Erze  für 
eine  Anzahl  von  Holzkohlenhochöfon  lieferte 

Die  Abnahme  der  schlagbaren  Waldungen,  das 
Steigen  der  Holzpreisc  infolge  des  Ausbaues  der  Eisen- 
bahnen in  die  Gebirgsgegenden  und  die  Konkurrenz 
der  grofsen  Holzkohlenhochöfen  der  in-  nnd  ausländi- 
schen grofsen  Montanwerke  verursachten  in  den  fünf- 
ziger und  sechziger  Jahren  des  vorigen  Jahrhunderts 
das  Auflassen  der  Holzkohlen  hochöfen  im  Altvater-  , 
gebirge;  mit  der  Außerbetriebsetzung  der  Hochöfen 
gingen  auch  die  Eisenbergwerke  ein,  obwohl  noch  un 
geheuere  Menden  guter  Eisenerze  in  diesen  Gebieten 
lagern. 


Fabrikation  landwirtschaftlicher  Maschinen  In 
Deutschland. 

Man  begegnet  so  häufig  Anpreisungen  amerikani- 
scher landwirtschaftlicher  Maschinen,  daß  es  von  Inter- 
esse sein  dürfte,  auch  von  den  deutschen  einschlägigen 
Fabrikationsverhältnissen  etwas  zu  erfahren.  Hierüber 
gibt  der  von  der  Firma  Rud.  Sack  in  Leipzig-Plag 
witz  herausgegebeneKatalog  der  im  eigenen  Betriebe 
hergestellten  Gerate  und  Maschinen  xur  Bodenbearbeitung 
und  Reihenknltur  Auskunft,  dem  wir  die  folgeuden 
statistischen  Angaben  entnehmen: 

Der  Absatz  der  Fabrik  erreichte  im  Jahr  19ttl 
die  bisher  höchste  Stufe  mit  4686  Drill-  und  Sie- 
maschinen, 276  Hackmaschinen,  93599  Pflügen  aller 
Art,  12647  verschiedenen  Einsätzen  zu  l  niversal- 
pflügen  usw.  Gegenüber  dem  Vorjahr  bedeuten  diese 
Zahlen  eine  wesentliche  Steigerung,  welche  in  Deutsch- 
land 1  %,  im  Ausland  reichlich  25  beträgt.  Am 
Gesamtabsatz  war  Deutschland  mit  31  */o,  das  Ausland 
mit  69  "/»  beteiligt.  Von  den  verkauften  Pflügen  waren 
77919  einscharige,  12461  zweischarige,  2099  drei- 
scharige  und  1120  vierscharige.  Verarbeitet  wurden 
15500  t  Eisen  und  Stahl  in  Form  von  Barren,  Stäben. 
Röhren,  Blechen  usw.  im  Werte  von  2424  017  und 
ferner  Kleineisenzeug,  d.  h.  Schrauben,  Muttern,  Nieten, 
Ketten,  schmiedbarer  Gull  usw.  im  Werte  von  255  613*4. 
Verbraucht  wurden  ferner  13400  t  Brennstoffe  im  Werte 
von  188600  M.  Alles  Material  war  durchweg  von 
deutscher  Herkunft.  In  den  Gießereien  wurden  1360  t 
Grauguß  und  1051  t  Tiegelstahl- Formguß  erzeugt  und 
ausschließlieh  im  eigenen  Betriebe  weiter  verarbeitet. 
Die  Durchschnittszahl  der  beschäftigten  Arbeiter  war 
1070,  welche  1672705,10  ,41  an  Löhnen  erhielten. 
Der  Gesamtabsatz  bis  einschließlich  1903  stellte  sich 
auf  71846  Drill-  und  Siiemaschinen,  9495  Hack- 
maschinen, 931758  Pflüge  aller  Art,  225  526  ver- 
schiedene  Einsätze  zu  Universalpflügen  usw. 

Prüfang  and  Überwachung  ton  elektrischen 
Anlagen,  Dampffiiisern,  Aufzügen  usw. 

Betreffend  die  Kosten  der  Prüfung  und  Über- 
wachung von  elektrischen  Anlagen,  Darupffässeru, 
Aufzügen  und  anderen  gefährlichen  Einrichtungen  ist 
dem  Abgeordnetenhause  nachfolgender  Gesetzentwurf 
zugegangen: 

§  1.  Die  Besitzer  von  elektrischen  Anlagen. 
Dampffässern,  Aufzügen,  Gefäßen  zum  Versand  oder 
zur  Aufbewahrung  von  verdichteten  nnd  verflüssigten 
Gasen.  Mineralwasserapparaten,  Azetylenanlagen,  Kraft- 
fahrzeugen und  Einrichtungen,  deren  Benutzung  oder 
Betrieb  mit  ähnlichen  Gefahren  verbunden  ist,  sind 
verpflichtet,  soweit  durch  polizeiliche  Vorschrift  eine 
Prüfung  dieser  Einrichtungen  vor  der  Inbetriebsetzung 
oder  ihre  dauernde  Überwachung  durch  Saehverstäu 
dige  angeordnet  wird,  die  hierzu  benötigten  Arbeits- 
kräfte nnd  Vorrichtnngen  bereitzustellen  und  die 
Kosten  der  Prüfungen  zu  tragen. 

S  2.  Die  Beitreibung  der  Kosten  der  Prüfungen 
erfolgt  im  Verwaltungszwangsverfahren. 

S  3.  Der  Erlaß  der  näheren  Bestimmungen  zur 
Ausführung  dieses  Gesetzes,  insbesondere  die  Festsetzung 
einheitlicher  Tarife  zur  Erhebung  der  Kosten,  bleibt 
den  zuständigen  Ministern  vorbehalten.  — 

Der  dem  Gesetzentwurfe  beigegebenen  Begründung 
können  wir  in  fast  keinem  Punkte  beitreten.  Unserer 
Meinung  nach  liefert  auch  dieser  Gesetzentwurf  einen 
Beitrag  zu  der  Tatsache,  daß  man  heute  auf  dem 
Wege  staatlicher  lnspektion  aller  überhaupt 
nur  möglichen  Gefahr  vorbeugen  und  daß  man  selbst 
da  für  die  staatliche  Inspektion  Raum  schaffen  will, 
wo,  wie  bei  den  Berufsgenossenschaften,  schon  genügend 
für  Aufsicht  gesorgt  ist.    Es  müßten  also  mindestens 
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alle  bernfsgenossenschaftlichen  Betriebe,  die  anter  der  | 
Aafsicht  eine*  Beauftragten  der  Berufsgenossenschaft  I 
ziehen,  »on  dem  Gesetze  ausgenommen  werden.  Aber 
auch  dann  stellt  es  noch  einen  Eingriff  in  manche 
Verhältnisse  dar,  den  wir  als  notwendig  nicht  erkennen 
können.  I'ns  fallt  dabei  das  Wort  des  Fürsten  Bis- 
marck ein  — ,  nnd  der  war  gewiß  ein  urteilsfähiger 
Praktiker  — ,  das  er  am  10.  August  1877  von  Varzin 
us  an  den  Handelsmintster  Dr.  Achenbach  schrieb: 
„Ich  habe  kein  rechtes  Verständnis  dafür  —  und  ich 
fltube,  auch  andere,  die  nicht  gerade  in  engere 
Ideenkreise  sich  einseitig  eingelebt  haben  —  warum 
unter  allen  Zweigen  menschlicher  Tätigkeit  gerade 
bei  den  schwierigsten  und  von  fremder  Konkurrenz 
abhängigen  die  Bevormundung  zur  Verhütung  einiger 
der  Gefahren,  die  das  menschliche  Leben  überall  be- 
drohen, bis  zn  dem  hier  gewollten  Matte  (es  handelte 
«ich  um  die  Fabrikinspektion)  getrieben  werden  soll . . . 
Warum  sollte  man  nicht  mit  demselben  Rechte,  mit 
•ebheni  man  die  Fabrikinspektoren  zum  Schutze  der 


bedrohten  Sicherheit  der  Arbeiter,  unter  Verletzung 
des  Hausrechts,  in  geschlossene  Fabrikräume  eindrin- 
gen lobt,  auch  HausiliRpektoren  anstellen,  die  sich 
überzeugen,  ob  geladene  Gewehre  and  Dynamitpatronen, 
Schwefelhölzcr,  ätzende  Säuren  und  andere  Gifte  mit 
hinreichender  Sorgfalt  aufbewahrt  werden,  und  bei 
Erbauung  der  Häuser  die  Vorkehrungen  für  eine 
solche  Sicherheit  vor  der  Koozessionscrteilnng  ge- 
troffen worden  sind!  Die  Zahl  derer,  die  durcli  un- 
vorsichtige Aufbewahrung  und  Handhabung  von 
Schießgewehren,  Zündhölzern,  Giften  und  Petroleum, 
oder  durch  Kohlenoxydgas  bei  mangelhaften  Heizvor- 
richtungen verunglücken,  würde,  wenn  man  sie  im 
Deutschen  Reiche  zusammenstellte,  wahrscheinlich 
mehr  als  konkurrenzfähig  mit  derjenigen  sein,  welche 
durch  die  von  den  Fabrikinspektoren  monierten  lokalen 
Einrichtungen  der  Fabriken  zu  Schallen  kommen." 
Bei  diesen  Hausinspektoren  ist  der  oben  mitgeteilte  Ge- 
setzentwurf nahezu  angelangt. 

Die  HeJaktio*. 


Bücherschau. 


Wencelius,  Albert,  Chef  de  laborntoire  etc. 
Mrthodes  d'nnalyse  r/V*  Laboratoires  d'ncii'ries 
Thoma*.  A  l'usage  dn  Personnel  des  Chimistes 
et  des  Manipulateurs.  VIII.  117p.  Ch.  Heranger. 
Paris  1002. 

I>er  Verfasser,  welcher  vor  einigen  Jahren  schon 
'in  kleines  Heftchen  „Analytische  Methoden  zum  Ge- 
brauch im  Eisenhüttenlaboratorium  zu  Differdingen" 
herausgegeben  hat,  bietet  in  vorliegendem  Büchlein 
sozusagen  eine  erweiterte  Ansgabe  von  jenem.  (In- 
dischen ist  auch  durch  E.  de  Lorme  eine  deutsche 
lbersetzung  davon  erschienen.)  Der  Inhalt  des 
Hächleins  umfal.it  ein  Kapitel  über  Probenahme  und 
Feachtigkeitsbestimniungen ;  ein  zweites  über  die  Her- 
stellung tirrimetischer  und  an  lerer  Lösungen.  Das 
dritte  Kapitel  bringt  Angaben  über  die  Aus- 
führung der  hauptsächlich  vorkommenden  Analvsen, 
■and  zwar  sind  22  bewährte  Methoden  für  die  llnter- 
sorhing  von  Erzen,  Zuschlägen.  Brennstoff,  Roh-, 
Halb-  und  Fertigfabrikaten  der  Thomaswerke  auf- 
p?fnhrt.  Dann  folgen  Tabellen  zum  Ablesen  der 
Analvsenresnltate  und  zum  .Schluß  eine  Methode  zur 
Staohbestimmung  und  zur  Cntersuchung  der  Hochofen- 
irase.  Die  ausgewählten  Methoden  sind  solche,  wie 
*ie  im  Laboratorium  der  Technik  benutzt  werden ; 
die  Abfassung  der  Vorschriften  ist  kurz  und  verständ- 
lich. Dies  handliche  Büchlein  aus  der  Praxis  wird 
«icher  in  den  Laboratorien  der  Eisenindustrie  freund- 
lieh aufgenommen  werden. 

Prof.  Dr.  B.  Stnmnnn. 


l-thrbitdi  der  Allymeinen  Hüttenkunde.  Voll  Dr. 
Carl  Schnabel,  König].  Oberhergrat  und 
Professor.  Zweite  Auflage  1903.  Mit  718  Text- 
rtguren.    Verlag  von  Julius  Springer  in  Berlin. 

Die  Schnabelschen  Lehrbücher  haben  sich  bereits 
io  der  ersten  Auflage  so  zahlreiche  Freunde  gewonnen 
and  nehmen  in  unserer  hüttenmännischen  Literatur 
einen  so  hervorragenden  Platz  ein,  daß  jede  besondere 
Empfehlung  vollkommen  überflüssig  erscheinen  dürfte. 
Die  erste  Auflage  der  Allgemeinen  Hüttenkunde  er- 


schien im  Jahre  1890;  es  liegt  demnach  zwischen  bei- 
den Auflagen  ein  Zeitraum  von  13  Jahren,  bei  dem 
heutigen  Grade  der  industriellen  Entwicklung  ein  lan- 
ger Zeitraum,  in  dem  sich  die  einschneidendsten  Um- 
wälzungen anf  technischem  Gebiet  vollzogen  haben. 
Die  Neuherausgabe  des  vorliegenden  Werkes  bedingte 
daher  eine  weitgehende  l.'marbeitung  des  Stoffes,  in 
der  der  Verfasser  den  Fortschritten  anf  allen  Gebieten 
der  allgemeinen  Hüttenkunde  voll  Rechnung  getragen 
hat  nnd  überall  das  Neueste  bietet,  ohne  jedoch  den 
älteren  Apparaten  und  Verfahren  die  für  die  Kenntnis 
der  Entwicklung  des  Hüttenwesens  notwendige  Berück- 
sichtigung zu  versagen.  Das  Lehrbuch  der  Allge- 
meinen Hüttenkunde,  dessen  Zweck  es  ist,  dem  Stu- 
dierenden eine  Grundlage  für  das  Studium  der  Ge- 
winnung der  einzelnen  Metalle  zu  bieten,  bildet  eine 
willkommene  Ergänzung  des  von  demselben  Verfasser 
stammenden  Handbuches  der  Metallhüttenkundr,  dessen 
erster  Band  im  Jahre  1901  in  zweiter  Auflage  er- 
schienen ist;  hoffentlich  wird  nun  auch  das  ganze 
Werk  durch  die  Nenheransgabe  des  zweiten  Bandes 
in  absehbarer  Zeit  einen  Abschluß  erhalten. 

Die  Minrnilkohlen  Österreichs.  Herausgegeben  vom 

Komitee  des  Allgemeinen  Bergmannstages  in 

Wien  19U3.     Verlag  des  Zentralvereins  der 

Bergwerksbesitzer  Österreichs. 

Wie  im  Vorwort  ausgesprochen  ist,  stellt  das 
vorliegende  Buch  eine  Art  Neuauflage  des  Werkes: 
,Die  Mincralkohlen  Österreichs"  dar,  das  in  den  Jahren 
1870  und  1878  vom  Österreichischen  Ackerbauministe- 
rium herausgegeben  wurde.  Es  ist  unter  Benutzung 
des  amtlichen  statistischen  Materials  von  hervorragen- 
den österreichischen  Fachleuten  geschrieben  und  be- 
rücksichtigt nnr  das  Kohlenvorkommen  der  im  Reiehs- 
rate  vertretenen  Königreiche  und  Länder.  Die  Be- 
schreibung der  einzelnen  Reviere,  welche  nach  Ländern 
geordnet  behandelt  werden,  gibt  die  geologischen  Ver- 
hältnisse, die  Entstehung  des  Bergbaubetriebes,  die 
Namen  der  Werksunternehranngen,  die  Ausdehnung 
des  Massen-  und  Freischurfbesitzes,  die  Resultat«  der 
Schurftätigkeit,  die  Art  des  Betriebes,  ferner  Pro 
duktion,  Arbeiterzahl.  Kohlenanalysen  und  Wohlfahrts- 
einrichtungen.     Da*   mit   zahlreichen    Kärtchen  und 
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Profilen  ausgestattete  Werk,  das  außerdem  noch  zwölf  | 
montan-geologische  Karten  als  Beilage  enthält,  liefert  , 
ein  vortreffliche«  Bild  von  dem  gegenwärtigen  Stande  . 
des  österreichischen  Kohlenbergbaues. 

liesprechung  des  Vortrages  des  Herrn  Geh.  Re-  j 
gierungsrat  Prof.  Dr.  Riedler  „Über  Dampf-  \ 
tttrbinen".  Von  Gr  au  er  t,  Marine-Baumeister  j 
im  Reicbamarineamt.  Sonderabdrnck  aus  der  i 
„Marine-Rundschau"  vom  Januar  1904.  Mit  { 
9  Abbildungen.  Verlag  von  Ernst  Siegfried 
Mittler  &  Sohn  in  Berlin. 

In  der  am  19.  bis  21.  November  1903  in  Berlin 
abgehaltenen  fünften  ordentlichen  Hauptversammlung 
der  Schiffbautechnischen  Gesellschaft  hielt  Geheimrat  ; 
Professor  Dr.  ing.  Riedler  einen  Vortrag  „Über  Dampf-  ; 
turbinen",  über  den  Professor  O.  Flamm  in  „Stahl  nnd  j 
Eisen"  anter  dem  15.  Dezember  1903  eingebend  be-  l 
richtet  hat.    In  dem  Vortrag  sowie  in  der  sich  daran  ! 
anschließenden    Diskussion    spielte   bekanntlich  die  j 
Gegenüberstellung  der  Parsonsschen  und  der  Riedler- 
Stumpf-Tiirbine  eine  wesentliche  Rolle,  wobei  Hr.  Boveri 
in  Firma  Brown,  Boveri  &  Co.  in  Mannhcim-Käferthal  ; 
als  Vertreter  der  Parsons-Gesellschaft  das  Wort  ergriff,  j 
In  der  vorliegenden  Broschüre  beschäftigt  sich  der 
Verfasser  mit  demselben  Thema.    Er  führt  die  haupt- 
sächlichsten Einwürfe,  die  Riedler  in  seinein  Vortrage 
gegen  die  Parsons-Turbinc  macht,  an  und  sucht  die- 
selben nach  Möglichkeit  zu  entkräften,  wobei  er  zum 
Teil  den  in  der  Diskussion  gemachten  Bemerkungen 


Boveris  folgt.  Die  Ergebnisse  der  Grauertscben  Aus- 
führungen sind  am  Schlüsse  der  Broschüre  in  einigen 
kurzen  Sätzen  zusammengefaßt,  die  wir  im  folgenden 
wiedergeben : 

1.  Überall,  wo  es  darauf  ankommt,  einen  unter 
den  verschiedenartigsten  Verhältnissen  wirtschaftlich 
arbeitenden  Motor  zu  besitzen,  ist  die  reine  Druck- 
Stufenturbine  am  geeignetsten. 

2.  Von  allen  Druckstnfentnrbinen  ist  die  Parsons- 
torbine  zurzeit  technisch  am  vollkommensten  ent- 
wickelt und  praktisch  am  meisten  erprobt,  daher  zur 
unbedenklichen  Verwendung  geeignet  Verbesserung 
derselben  sowie  Schaffung  noch  vollkommnerer  Kon- 
stroktionen  ist  natürlich  nicht  ausgeschlossen .  Jedoch 
ist  hierbei  zu  bedenken,  daß  jede  wesentliche  Ver- 
minderung der  Druckstufenzabi  konstruktive  und  wirt- 
schaftliche Nachteile  mit  sich  bringt, 

3.  Die  Kiedler-Sturapf-Turbine,  namentlich  in  ihrer 
einstufigen  Form,  wird  bei  weiterer  technischer  Ver- 
vollkommnung, längerer  einwandfreier  Erprobung  und 
billigerer  Herstellung  sich  voraussichtlich  überall  dort 
ein  Feld  erobern,  wo  es  vor  allem  auf  niedrige  An- 
schaffungskosten  ankommt.  Unter  dieser  Kinschrän 
kung  ist  auch  ihre  Verwendung  als  Schiffsmotor  nicht 
aufgeschlossen.  Wesentlich  wird  zur  Erweiterung 
ihres  Absatzgebietes  die  Lösung  der  Frage  beitragen, 
ob  und  inwieweit  sie  im  stationären  Betriebe  bezw. 
bei  gleichbleibender  Umlaufszahl  im  Dampfverbrauch 
mit  der  Parsons-Turbinc  konkurrieren  kann.  Ebenso 
wird  sie  sich  im  Falle  der  Bewährung  bei  längerem 
Betriebe  voraussichtlich  ein  Absatzgebiet  als  Antriebs 
maschine  vom  Schiffadynamos  versebaffen. 
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Bielefelder  Maschinenfabrik  vorm.  Dürkopp 
&  Co.  Die  Werke  waren  daB  gunze  Jahr  hindurch 
vollauf  beschäftigt  und  sind  auch  mit  reichlichen  Auf- 
trägen in  da*  neue  Geschäftsjahr  eingetreten.  Nach 
Ausweis  der  Bilanz  und  des  Gewinn-  und  Verlust- 
kontos verbleiht  nach  Abschreibungen  im  Betrage 
von  183726,87  M  ein  verfügbarer  Reingewinn  von 
922470,78  jf,  der  sich  durch  den  Vortrag  aus  dem 
Vorjahr  von  24421,57  auf  946892,3»  erhöbt.  I 
Ans  demselben  gelangt  eine  25prozcntige  Dividende 
mit  750000  M  zur  Verteilung. 

Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik, 
Düsseldorf.  Das  Geschäftsjahr  1902  03  hat  für  die 
Betriebe  der  Gesellschaft  eine  Besserung  nicht  ge- 
bracht. Das  Rohrgeschäft  verlief,  soweit  es  den  in- 
ländischen Markt  betrifft,  befriedigend,  dagegen  ver-  1 
si.-hlechtcrte  sich  das  Auslandsgeschäft  von  Monat  zu 
Monut.  Die  Preise  der  Flaschen  für  hochgespannte 
Gase  erreichten  einen  noch  nicht  dagewesenen  Tief- 
stand, und  auch  dos  Geschäft  in  Eisenbahninaterial  ; 
brachte  nur  einen  bescheidenen  Nutzen.  Die  Abteilung 
für  Kriegsmaterial  war,  obgleich  es  gelang,  einen  Auf- 
trog von  50  Schnellfeuergeschützen  seitens  der  Ver- 
einigten Staaten  hereinzuholen,  schwächer  beschäftigt 
als  im  Vorjahr.  Der  Umsatz  ging  im  Geschäftsjahr  um 
:i 000 000  .H  zurück.    Die  Ribm/  weist  einen  Bmtto- 


ßetriebsüberschult  von  739515,55  -V  auf;  jedoch  ver- 
bleibt nach  Berücksichtigung  der  Unkosten,  Steuern, 
Zinsen  usw.  ein  Verlust  von  474665,30  der  sich 
durch  Abschreibungen  in  Höhe  von  505822,13  M,  anf 
insgesamt  980487,43  ,M  erhöht.  Nach  Genehmigung 
der  Bilanz  soll  der  Reservefonds  mit  435  772,68  Jf  zur 
teilweisen  Deckung  des  Fehlbetrages  herangezogen 
und  der  Rest  mit  544714,75  .M  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  werden.  Auf  die  Aktien  der  Preß-  und 
WaUwerks- Aktiengesellschaft  Dusocldorf-Reisholz.  an 
deren  Gründung  die  Rheinische  Metallwaren-  und 
Maschinenfabrik  mit  150000  .H  beteiligt  ist  ,  worden 
30  %  abgeschrieben. 

Preß-  und  Walzwerk-Aktiengesellschaft,  Düssel- 
dorf-Reisholz. Nach  dem  Geschäftsbericht  waren  da» 
ßchmiedepreßwerk  und  die  mechanische  Werkstätte 
sowohl  für  auswärtige  Aufträge  als  auch  für  den 
eigenen  Betrieb  fortgesetzt  beschäftigt,  doch  konnten 
infolge  des  starken  Wettbewerbs  keine  befriedigenden 
Preise  erzielt  werden.  Der  Stahlwerksbetrieb  ist  wegen 
der  andauernd  ungünstigen  Geschäftslage  noch  nicht 
aufgenommen  worden.  Das  Geschäftsjahr  sehließt  mit 
einem  Verlust  von  5171 17,89  Jf,  welcher  sich  zuzüg- 
lich des  Saldos  aus  dem  Vorjahr  von  428515,62  Jt 
auf  945633,01  ,H  erhöht  und  auf  neue  Rechnung  vor- 
zutragen ist. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Friedrich  Bremme  t. 


nn'l 

Ja- 
das 


Am  29.  Januar  verschied  zu  Gleiwitz  nach  kurzem 
«cliwerem  Leiden  Hr.  Friedrich  Brem  nie,  Ge- 
neraldirektor der  Oberschlesischen  Kokswerke 
Chemischen  Fabriken  Aktien-Gesellschaft. 

Friedrich   Rretnine   wurde  geboren  au  17. 
aaar  1845  zu  Unna  in  Westfalen.    Kr  besuchte 
Gymnasium  zu  Köln  und  studierte  auf  der  Königlichen 
Berg-Akademie    zu    Clansthal.      Nach  mehrjähriger 
Tätigkeit  auf  der  Ilseder  Hätte,  Georgs-Marienhütte 
und  bei  der  Gewerkschaft  Lenne 
u  der  Ruhr  in  Alten-Hundem 
bei  Siegen  kam  er  im  Jahre  1883 
nach  dem  Hochofenwerk  Antonien- 
hittt  der  Gräflich  Hugo  Henckel 
when    Verwaltung,    in  welcher 
Stellon?  er    bis    zu   dem  Jahre 
1886  verblieb.     Vom  Jahre  1886 
bi»  1691    war    er    als  Direktor 
ia  Jalienhötte    tätig.  Während 
dieser  Zeit    wurde   die  Ausdeh- 
nung  nnd    die   Erneuerung  des 
dortigen  Hochofenbetriebes  durch- 
geführt, die  Koksofenanlage  nach 
dem  damals    neuen   Otto  Hofl- 
aiac-System  mit  Nebenprodukten- 
Gerinnung  errichtet  und  die  noch 
beste  größte  Benzolfahrik  erbaut. 
Im  Jahre   1891  übernahm  er  die 
I-eitang  der  Betriebe   der  Ober- 
schlesischen Kokswerke.   In  seine  Zeit  lullen  die  Aus- 
gestaltung der  Anlagen  in  Zabrze  und  die  Neubauten 
wf  fremden  Werken,  wie  die  Koksofenanlage  und 
Ammoniakfabrik  auf  Gleiwitzer  Hütte,  die  Koksofen- 
»tlage  mit  Nebenprodukten-Gewinnung  und  Benzol  - 
fabrik  auf  Borsigwerk,  die  Benzolfabrik  Florentiner 
grabe,  die  fiskalische  Koksanstalt  der  Oberschlesischen 
Eisenbahn,  die  Kokereianlagen  in  Hamburg,  Decaze- 
»ille  (Südfrankreich)  und  iin  Mährisch-Ostraner  Revier 
Hoheneggerschacht  -  Karwin),    sowie    auf  mehreren 
aiederschlesischen    Kohlenwerken.     Als  die  Gesell- 
schaft den  Ostraner  Bergwerksbesitz  erwarb,  wurde 
er  Repräsentant  der  aus  diesem  Besitz  eigens  gebil- 


deten Gewerkschaft  Marie- Anne;  er  leitete  die  Aus- 
gestaltung der  alten  Anlagen  und  bereitete  den  Aus- 
bau des  Friedrichschachtes  vor,  dem  er  seine  besondere 
Tätigkeit  zuwandte,  als  im  April  1901  ein  Wasser- 
einbruch in  diesen  Schacht  erfolgt  war.  Sein  reiches 
Wissen  stellte  er  auch  als  Aufsichtgratsmitglied  in 
den  Dienst  anderer  Unternehmungen,  wie  der  Russi- 
schen Montan-Industrie  Aktien-Gesellschaft,  der  üri- 
kany-Zsilthaler  Kokswerke  Aktiengesellschaft  und  dtr 
Norddeutschen  Kohlen-  und  Koks- 
werke Hamburg.  Neben  der  ebenso 
unermüdlichen  wie  erfolgreichen 
Tätigkeit ,  die  er  Tür  die  seiner 
Leitung  anvertrauten  Gesellschaf- 
ten entwickelte,  arbeitete  er  auch 
eifrig  in  dem  Dienst  zur  Wahrung 
allgemeiner  Interessen.  Unter 
anderem  war  er  lange  Jahre  hin- 
durch Mitglied  des  Stadtverord- 
neten-Kollegiums zu  Gleiwitz,  und 
als  die  „Eisenhütte  Obersehlesienu 
begründet  wurde,  da  stand  er  in 
der  ersten  Reihe  der  Männer,  die 
ihre  Bildung  in  die  Hand  nahmen  : 
er  gehörte  ihrem  Vorstande  bis  zu 
seinem  Tode  an. 

Der  Dahingeschiedene  zeichnete 
sich  durch  reiche  Begabung  des 
Geistes  und  vertiefte  wissenschaft- 
liche Kenntnisse  aus;  er  war  sowohl  im  Hüttenbetrieb 
wie  im  praktischen  Bergbau  zu  Hause  und  hat  es 
verstanden .  die  ihm  unterstellten  Werke  zu  hoher 
Blüte  zu  bringen;  dabei  war  er  ein  Vorbild  an 
Liebenswürdigkeit  des  Wesens  und  Güte  des  Herzens. 
Die  tückische  Krankheit,  der  er  erlag,  warf  schon 
seit  einiger  Zeit  ihre  Schatten  voraus,  indem  sie  seine 
Energie  sichtlich  geschwächt  hatte;  im  Begriffe,  sich 
nach  tatenvollem  Leben  die  verdiente  Ruhe  zu 
gönnen,  wurde  er  seiner  Familie  und  seinen  zahl- 
reichen Freunden  entrissen. 

Sein  Andenken  weilt  unter  uns  fort:  möge  ihm 
die  F.rde  leicht  sein! 
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Uno*,  Heinz,  Dipl.  Hütteningenieur,  Essen.  Ruhr, 
Rolandstr.  4  a. 

Roemer,  Alfr.,  Ingenieur,  Ensley.  Alabama,  L'.  St.  A. 
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und  Eisenhütten-Gewerkschaft,  Witkowitz,  Mähren. 
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l'hirg,  ./..  Ingenieur- Direeteur  du  burean  de  Paris  des 
Messieurs  Dr.  C.  Otto  &  Cie.,  !>r>  Rue  St.  I.azare, 
Paris. 

Vielhaber,  Varl,  Vertreter  der  Firma  Carl  Spater, 
Koblenz,  Berlin  W.  15,  Mcineckestr. 

Weinberger,  F.,  Ingenieur  der  Gesellschaft  für  elek- 
trische Industrie,  Karlsruhe  i.  B. 

Wernicke,  Fr.,  Direktor  der  Schnmoite-  u u •  I  Dinas- 
werke  Emil  Zürbig,  Niederdollendorf  a,  Rheni. 

Wessel,  Franz,  Ingenieur.  Köln,  Bonnerstr.  5()ii 

Zetzsche,  Faul,  Ingenieur.  Kopenhagen- V.,  Fiederiks- 
berg  Alice  40  B. 

Neue  Mitglieder: 

Axmacher,  Hugo,  Walzwerkschef  der  Akt-Ges.  Lauch- 
hammer, Riesa  i.  S. 

Habin,  Franz,  Direktor  der  Akt.-Ges.  Poiemba,  Po- 
remba  b.  Zawierzic,  Knss.- Polen. 

Brakenberg,  Künigl.  Baurat,  Generaldirektor  des  Hörder 
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Dahlhaut,  Karl,  Ingenieur  der  Märkischen  Maschinen- 
bau-Anstalt, Wetter  a.  d.  Ruhr. 
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et  Acieries  du  Donetz,  Droujkowka,  K.  Kh.  8., 
Gonv.  Ekaterinoslaw,  Rußl, 

Uiltwicz,  Luzian,  Betriebsingenieur,  Akt.-Ges.  der 
I.ibauer  Eisen-  und  Stahlwerke  vorm.  Boecker  &  Co., 
Libau,  Rußl. 

Grunewald,  Richard,  Dr.,  Assistent  an  der  Technischen 

Hochschule,  Aachen,  Lonsbergstr.  25. 
Heckmann,  H ,  Hüttendirektor,  Brebach  b.  Saarbrücken. 
Herberz,  Hann,  Hütteningenieur  und  dipl.  Geologe. 

Laar  b.  Ruhrort,  Kaiserstr.  88. 
Kaufhold,  Max,  Direktor  der  Maschinenbau- Akt.-Ges. 

„Union1*,  Essen  a.  d.  Ruhr. 
Kaufmann,  Emil,  Geprüfter  Berg-  und  Salinenprakti- 
kant, Hilfsarbeiter  beim  Königl.  Bayer.  Berg-  und 

Hüttenamt,  Bodenwöhr,  Oberpfalz. 
Lift,  Franz,  Ingenieur,  Eisenwerk  Witkowitz,  Wit- 

kowitz,  Mähren. 
Metter,  Franz,  Metallurgical  and  Chemical  Engineer. 

68  Broad  Street,  New  York,  L*.  St,  A. 
Nordhoff,    August,    Walzwerkschef,    Akt.  -  Ges.  der 

Libauer    Eisen-    und    Stahlwerke    vorm.  Boecker 

&  Co.,  Libau,  Rußl. 
Padberg,  Fr.,  Ingenieur  der  Henrichshütte,  Hattingen 

a.  d.  Ruhr. 

I'olihnann,    Erster    Bürgermeister,    Kattowitz  O.-S.. 
Karlstr.  8. 

Rosenthal,  Bruno,  Dipl.  Hütteningenieur,  Donnersinarck- 

hütte,  Zabrze  O.-S. 
Seheidttreiler,  Regierungs-  und  Banrat,  Direktor  der 

Gutehoffnungshütte,  Oberhnusen  II. 
Schellhanimer,   Hermann,   Werksdirektor  der  Osterr. 

Alpinen  Montan-Gesellschaft,  Neuberg  a.  Mürx. 
Schiebeier,  Karl.  Ingenieur  der  AHgeui.  Elektr.-Gesell- 

schaft  u.  der  Union  Elektr.-Gesellschaft,  Berlin  W.(>2. 

Srhillstr.  4. 

Schmidt,    /'.,    Ingenieur,    Walzwerksassistent,  Gute- 
hoffnungshütte, Abt.  Neu-Oberhausen,  Oberhausen  TT. 

Schneider,  Hermann,  in  Firma  Carl  Spaeter,  Koblenz. 
Mainzerstr.  10t». 

Schön,  Otto,  Ingenieur,  Prager  Kisenindnstrie- Gesell- 
schaft, Kladno,  Böhmen. 

Stolzenberg,  Franz,  Ingenieur,  Falvahiitte  b.  Sohwien 
tochlowitz  O.-S. 

de  Wendel,  Charles,  Hüttenbesitzer,  Hayingen  i.  Lothr. 

de  Wendel,  Humbert,  Hüttenbesitzer.  Havingen  i.  Lothr. 

Whdasrh,    Karl,    Betriebsassistent.    Falvahiitte  bei 
Schwienlochlowitz  O.-S. 

Woenckhans  Faul,  Ingenieur  der  Firma  Peter  Harkort 
&  Sohn,  Wetter  a.  d.  Ruhr,  Schönthalerstr.  9. 

Ziltessen,  Heinrich,  in  Firma  Carl  Spaeter,  Koblenz. 
Markenbildrhenweg  BO. 
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liremme,  Friedr.,  Generaldirektor,  Gleiwitz  O.-S. 
Haupt,  Octario,  Konsul  a.  D.,  Düsseldorf. 
Hütgers,  Rudolf,    Charlottenburg,  Kantstr.  0. 
ron  Tetmaier,  Ladislaus,  Direktor,  Budapest. 
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1.  März  1904. 

24.  Jahrgang. 

Emil  Metz  t. 

Am  13.  Febraar  verschied  zu  Heidelberg  an  den  Folgen  einer  Operation  der 
Hüttenbesitzer  Emil  Metz  von  Schloß  Beggen  bei  Luxemburg. 

Der  Name  Metz  ist  mit  den  politischen  und  wirtschaftlichen  Geschicken  des 
luxemburgischen  Landes,  seitdem  es  seine  Selbständigkeit  errungen  hat,  unzertrennlich 


verknüpft.  Von 
den  3  Brüdern 
Metz,  die  zum 
Schluß  des  acht- 
zehnten und  zum 
Anfang  des  neun- 
zehnten Jahr- 
hunderte ge- 
boren waren, 
wirkte  der  erst 
geborene  Ger- 
hard Karl 
Emanuel  Metz 
als  genialer  Ad- 
vokat und  Präsi- 
dent der  Depu- 
tiertenkammer , 
wahrend  die 
beiden  anderen 
Brüder  Jean 
Norbert  und 


Eduard  in  der 
nationalen  In- 
dustrie Luxem- 
burgs tätig  wa- 
ren und  geradezu 
als  die  Begründer 
der  Eisenindus- 
trie dieses  Lan- 
des anzusehen 
sind.  Jean  Nor- 
bert errichtete 
erst  in  Eich, 
dann  in  Dommel- 
dingen  die  ersten 
Hochöfen  des 
Landes,  denen 
später  diejenigen 
von  Esch  und  in 
letzter  Reihe 
die  von  Düde- 
lingen  folgten. 
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Oer  eben  dahingeschiedene  Emil  Metz  war  geboren  am.  25*  Februar  1835 
als  der  iiiteste  Sohn  von  Jean  Norbert  Metz;  er  trat  weniger  in  die  Öffentlichkeit 
als  die  mächtige  Persönlichkeit  seines  Vaters,  aber  er  war  darum  nicht  minder  die 
Seele  der  gewaltigen  Unternehmen,  mit  denen  der  Name  Metz  für  alle  Zeiten  innig 
verknüpft  ist  und  welche  die  Wiege  der  ganzen  luxemburgischen  Großindustrie  geworden 
sind.  Er  hat  die  Unternehmen  nicht  nur  mit  Glück  durch  schwierige  Zeiten  hindurch- 
geführt,  sondern  sie  gewaltig  erweitert  und  die  Ziele  höher  gesteckt;  so  verdankt  das 
Stahlwerk  des  Eisenhütten-Aktienvereins  Düdelingen,  dem  er  seit  dem  Bestehen  als 
Delegierter  des  Verwaltungsrats  und  somit  als  ausschlaggebende  Persönlichkeit  an- 
gehörte, den  Ursprung  seiner  Initiative.  Erst  kürzlich  war  Emil  Metz  durch  das 
Vertrauen  der  vereinigten  Hüttenbesitzer  von  Luxemburg  und  Lothringen  als  Präsident 
und,  als  seine  Gesundheit  ihm  Schonung  auferlegte,  als  Ehrenpräsident  an  die  Spitze 
des  Robeisensyndikats,  dessen  Mitbegründer  er  war,  berufen  worden.  Seit  1895  war 
er  Präsident  der  Luxemburger  Handelskammer,  und  dem  Eisenbahnrat  des  Landes, 
der  ent  vor  kurzem  ins  Leben  gerufen  wurde,  gehörte  er  ebenfalls  als  Vorsitzender 
an.  Den  Kanton  Kapellen  vertrat  er  in  der  Luxemburger  Kammer  als  Nachfolger 
seines  Vaters  von  1885  bis  189!«. 

Der  Verstorbene  hatte  die  Eisenindustrie  seines  Landes  faBt  von  ihrem  Anbeginn 
entstehen  sehen  nud  an  ihrer  enormen  Entwicklung  intensiven  Anteil  genommen.  Die 
Gesamt- Roheisenerzeugung  in  Luxemburg  betrug  im  Jahre  1868  erst  93  000  t,  stieg 
dann  anf  2KO0O0  t  im  Jahre  1879,  dem  Begrnndungsjahre  des  luxemburgischen 
Koheisencomptoirs,  und  erreichte  im  Jahre  J902  die  ansehnliche  Ziffer  von  1  100  000  t. 

Ist  durch  seinen  Tod  eine  empfindliche  Lücke  in  die  Großeisenindustrie  des  Zoll- 
vereins eingerissen,  so  leidet  das  Gebiet  der  Privatwohltätigkeit  nicht  minder,  da 
Emil  Metz  nicht  nur  mit  Rat,  sondern  auch  mit  der  Tat  allen  Notleidenden  hilfreich 
zur  Seite  stand.  Getreu  der  Tradition  seiner  Vorfahren  ging  Emil  Metz  ungebeugten 
Rückens  und  mit  scharfem  Blick,  der  das  Ziel  fest  ins  Auge  faßte,  durch  das  Leben; 
seine  Bescheidenheit  erwarb  ihm  zahlreiche  Freunde,  die  ihm  als  dem  Unvergeßlichen 
nachtrauern.  Als  der  „Verein  deutscher  Eisenbüttenleute *  im  Jahre  1887  dem  Erz- 
bergbau und  der  Eisenindustrie  des  luxemburgischen  Landes  einen  Besuch  abstattete, 
da  erteilte  er  bereitwilligst  und  gastfrei  die  Erlaubnis  zum  Besuch  der  seiner  Leitung 
unterstellten  Gruben  und  Werke. 

Die  Beisetzung  erfolgte  von  dem  Schlosse  Beggen  unter  ungeheurer  Teil- 
nahme von  nah  ond  fern ;  an  der  Spitze  der  Leidtragenden  stand  neben  den  nächsten 
Angehörigen  S.  K.  (I.  der  Erbgrtffherzog-Statthalter ;  es  folgten  seiue  zahlreichen 
Freunde  und  Vertreter  der  Eisenindustrie  aus  allen  Gauen,  und  Hüttenarbeiter  und 
Landleute  schlössen  den  eindrucksvollen  Leichenzug. 

Sein  Andenken  lebt  in  dem  großen  Werk,  das  er  in  seiner  Lebensarbeit 
geschaffen  hat,  unter  uns  nachhaltig  fort.    Möge  ihm  die  Erde  leicht  sein! 
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Über  Brikettiernn?  von  Eisenerzen.1 

Von  Dr.  ing.  Alois  Weiskopf,  Hannover. 


Im  nachstehenden  soll  der  gegenwärtige 
Stand  der  Etsenerzbrikettiernng  behandelt  und 
fiber  die  Verfahren  berichtet  werden,  welche  bis 
beute  znr  Anwendung  kommen,  um  die  für  den 
Berg-  und  Hüttenroann  gleichwichtige  Frage  zn 
Iftwn,  feine  Eisenerze  zuverlässig  und  billig  ein- 
zubinden. 

Die  Verarbeitung  feinkörnigen  und  staub- 
fSrmigen  Materials  im  Hochofen  ist,  wie  be^ 
kannt,  mit  großen  Schwierigkeiten  verbunden. 
In  größerer  Menge  dem  Möller  zugesetzt,  ver- 
ursacht es  schwere  Störungen  des  Ofenganges, 
wie  Verstopfungen,  Hängen  der  Gichten,  Hoch- 
ofenexplosionen   usw.     Zu    diesen  Störungen 
treten  noch   der  Nachteil   einer  verminderten 
Roheisenerzeugung,  außerdem  die  Materialver- 
luste,  welche  durch  das  Entweichen  des  feinen 
Erzstaubes  durch  die  Gicht  entstehen,  und  die 
Schädigung,   welche  die  vermehrte  Flngstaub- 
bildnng  auf  den  Betrieb  des  Ofens  und  auf  die 
Lebensdauer  des  Mauerwerks  der  Winderhitzer 
und  Dampfkessel,  sowie  bei  der  Verwendung  der 
Gichtgase  für  motorische  Zwecke  mit  sich  bringt. 
Wenn  ein  Hochofen  nur  Erze  verarbeitet,  die 
direkt  bergmännisch  gewonnen  werden,  so  hat 
er  schon  mit  einer  großen  Menge  Feinerzen  zu 
rechnen.    Beim  Sprengen  und  bei  der  Förde- 
rung fällt  neben  dem  stückigen  Erz  ein  großer 
Prozentsatz   feinkörniges   Material,   der  durch 
weit*  Transporte  und  durch  den  Einfluß  der 
Atmosphärilien  beträchtlich  vermehrt  wird.  Wer- 
den Spateisensteine  geröstet,  so  kommt  von  dem 
ursprünglich   stückigen  Erz    nur  ein  geringer 
Bruchteil  als  solches  wieder.    Sehr  viele  Eisen- 
erze besitzen  schon  von  Nntnr  ans  eine  sandige 
und  pulvrige    ReschafTeuheit.      Neben  diesen 
Feinerzen    haben   die   meisten    Hochöfen  aber 
n»eh  eisenreiche  Abfallprodukte  der  chemischen 
Industrie,   insbesondere  die  entschwefelten  und 
eniknpferten  Kiesabbrände  —  die  Pnrple-ores  — 
«senreichen  Flugstaub  usw.,  zu  verhütten. 

Der  große  Bedarf  an  Eisenerzen  zur  Deckung 
der  Hochofenbetriebe,  insbesondere  aber  der  sich 
:«roer  mehr  fühlbar  machende  Mangel  an  guten 
ptaphorarmen  Hämatiterzen  lenkte  in  letzter 
Zeit  wieder  die  Aufmerksamkeit  auf  jene  armen 
Eisensteine,  deren  Verhüttung  in  rohem  Zustand 
««cht  lohnend  ist,  die  sich  jedoch  durch  ein  ge- 
öffnete« Aufbereitungsverfahren  anreichern  lassen. 
Jede  Aufbereitung,  sei  es  eine  nasse  oder  mag- 
netische, macht  eine  möglichst  weitgebende  Zer- 


*  Vortrag,  gehalten  auf  dem  Allgemeinen  Berg- 
««•tage,  Wien  1903. 


kleinerung  des  Roherzes  notwendig.  Nach  ge- 
lungener Anreicherung  erhält  man  große  Mengen 
feinen  Erzes  —  Schlieg  —  das  in  diesem  Zu- 
stande einen  sehr  geringen  Wert  und  eine  stark 
beschränkte  Verwendungsfähigkeit  hat.  Seit 
Jahren  ist  man  daher  bemüht,  die  Feinerze 
durch  ein  geeignetes  Verfahren  in  eine  Form 
zu  bringen,  welche  dem  Hochofenbetrieb  nicht 
schadet  —  man  will  sie  brikettieren.  Die 
Anforderungen,  welche  an  gute  Erzbriketts  ge- 
stellt werden,  sind  folgende : 

1.  Das  Erzeugnis  muß  gegen  Schlag,  Stuß 
und  sonstige  mechanische  Einflüsse  widerstands- 
fähig genug  sein,  daß  es  lange  Transporte, 
Um-  und  Ausladungen  ohne  großen  Schaden 
aushalten  kann.  2.  Die  Briketts  sollen  allen 
Einflüssen  der  Witterung  widerstehen  können, 
damit  sie  im  Freien  gelagert  und  in  offenen 
Waggons  versandt  werden  können.  3.  Bei 
einer  Temperatur  von  etwa  250°  dürfen  die 
eingebundenen  Erzteile  noch  nicht  auseinander- 
fallen. 1.  Die  Erzziegel  sollen  so  porös  sein, 
daß  sie  von  den  Hochofengasen  durchdrungen 
werden  können  und  das  Eisen  leicht  reduziert 
wird.  5.  Die  Brikettierungskosten  dürfen  nicht 
so  hoch  werden,  daß  die  Gewichtseinheit  ferti- 
ger Briketts  teurer  zn  stehen  kommt,  als  die- 
selbe Gewichtseinheit  stückigen  Erzes  gleicher 
Qualität,  oder  mit  anderen  Worten,  der  Preis 
der  Erzbriketts  darf  nicht  so  hoch  werden,  daß 
das  daraus  erzeugte  Roheisen  zn  teuer  wird. 

Die  bisher  üblichen  Verfahren  zur  Briket- 
tierung von  Eisenerzen  lassen  sich  in  folgende 
Gruppen  teilen: 

1.  Mit  Bindemitteln,  und  zwar  a)  mit 
anorganischen,  b)  mit  organischen.  Bei  letzte- 
ren ist  zu  unterscheiden:  1.  Erhärtenlassen 
der  Mischung  an  der  Luft;  2.  Behandlung  der 
Mischung  bei  hohem  Druck  und  Erhärtenlassen 
des  Preßgutes  an  der  Luft;  3.  Behandlung  der 
Mischung  bei  hoher  Temperatur  (Sinterung); 
4.  Behandlung  der  Mischung  bei  hohem  Druck 
und  bei  einer  vom  Bindemittel  abhängigen  hohen 
Temperatur. 

IL  Ohne  Bindemittel,  bei  Zuhilfenahme  von 
1.  hohem  Druck  und  Erhärtenlassen  des  Preß- 
gutes an  der  Luft,  2.  hohem  Druck  und  Be- 
handlung des  Preßgutes  bei  hoher  Temperatur, 
3.  hoher  Temperatur  allein  (Sinterung). 

la.  Brikettierungsver  fahren  bei  An- 
wendung anorgauischer  Bindemittel. 

Zu  den  anorganischen  Bindemitteln,  welche 
durch  eine  gute  Bindekraft  znr  Brikettierung 
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von  Eisenerzen  sich  als  geeignet  erwiesen 
haben,  gehören:  Ton,  Kalk,  Wasserglas, 
Schlacken,  Magnesinmverbindang,  Lammingsche 
Masse,  Abfälle  und  Abfallangen  von  chemischen 
Fabriken.  Die  Anwendung  aller  dieser  Stoffe 
hat  den  Nachteil,  daß  die  reichen  oder  eben 
angereicherten  Eisenerze  durch  das  Bindemittel 
im  Eisengehalt  so  stark  hinuntergedrückt  wer- 
den, daß  ihr  Wert  vermindert  und  ein  Verkauf 
erschwert  wird.  Als  die  am  besten  wirkenden 
anorganischen  Bindemittel  haben  sich  Ton  und 
Wasserglas  erwiesen.  Die  Resultate  sind  wohl 
zufriedenstellende,  das  Produkt  wird  jedoch  zu 
arm  an  Eisen,  und  der  in  Säure  unlösliche  Rück-  . 
stand  (Ton  und  Kieselsäure)  wird  zu  hoch.  . 
Ein  Zusatz  von  Kalk  hat  für  den  Hochofen- 
prozeß den  Vorteil,  daß  die  Menge  des  Zu- 
schlagskalkes erniedrigt  werden  kann.  Der 
Kalk  steht  aber  —  in  welcher  Form  immer 
zugesetzt  —  in  der  Bindekraft  nach  und  die  , 
Erzeugnisse  werden  immer  mangelhaft  sein. 
Eingedickte  Abfallaugen  haben  sich  unter  be- 
stimmten Verhältnissen  als  gute  Bindemittel  be- 
währt. Durch  dieselben  werden  aber  Stoffe 
eingeführt,  die  die  qualitative  Beschaffenheit  des 
Eisenerzes  ungünstig  beeinflussen,  wie  z.  B.  ; 
Schwefel. 

i 

Ib.    Bri kettierungsverfahren   bei  An- 

i 

wendnug  organischer  Bindemittel.  | 

Die  organischen  Bindemittel,  welche  bei  der 
Brikettierung  hauptsächlich  verwendet  werden, 
sind:  Teer,  Melasse,  Masut  (Petroleurarück- 
stände),  Harzseifen,  Stärke,  Kohlenpulver,  die  < 
eingedickten  Laugen  der  Zellulose-  oder  Zucker-  j 
fabriken  und  anderes  mehr.  Der  Gebrauch  I 
dieser  Materialien  hat  den  Vorteil,  daß  die  , 
Verdünnung  keine  so  bedeutende  wird  wie  bei  i 
der  Anwendung  anorganischer  Körper,  und  daß 
durch  die  Zufuhr  der  kohlenstoffhaltenden 
Stoffe  eine  Brenninaterialersparnis  erzielt  wird. 
Das  Ideal  eines  Briketts  würde  in  der  Zu- 
sammensetzung zu  finden  sein,  daß  es  das  Erz, 
Zuschlag-  nud  Brennmaterial  gleichzeitig  in  sich 
enthalten  würde.  Alle  nach  dieser  Richtung  hin 
eingeschlagenen  Versuche  sind  mißlungen.  Die 
erzeugten  Ziegel  waren  weder  druckfest  noch 
billig  genug.  Das  Bindemittel  wird  dem  Erz 
in  breiförmigeui  oder  flüssigem  Znstande  zu- 
gesetzt, in  allen  Fällen  aber  so  stark  kon- 
zentriert, als  es  nur  möglich  ist.  Das  Ver- 
mischen geschieht  in  ähnlichen  Apparaten  und 
Vorrichtungen,  wie  sie  in  der  keramischen  In- 
dustrie im  Betriebe  stehen.  Je  nach  Art  nnd 
Beschaffenheit  des  zu  brikettierenden  Materials 
werden  Tonschneider,  Knetmaschinen,  Mischtröge, 
Schnecken  und  sonstige  Rührvorrichtungen  an- 
gewendet. Die  einzubindenden  Erzkörner  sollen 
keine  zu  großen  Unterschiede  in  der  Korngröße 


besitzen.  Die  Temperatur,  bei  welcher  die 
Mischung  vorgenommen  wird,  ist  je  nach  dem 
Bindemittel  verschieden,  ebenso  schwankend  ist 
das  Mengenverhältnis  zwischen  Erz  und  Binde- 
mittel. Der  zur  Bindung  nötige  Prozentsatz 
muß  durch  Erfahrung  ermittelt  werden. 

1.  Erhärtenlassen  der  Mischung  an  der 
Luft.  Das  ist  der  einfachste  Fall  der  Bri- 
kettierung. Dieselbe  gelingt  nur  bei  einigen 
Materialien  und  nur  dann,  wenn  das  benutzte 
Bindemittel  in  großem  Überschuß  zugegeben 
wird.  Die  Erfolge  in  bezug  auf  die  Haltbar- 
keit sind  in  manchen  Fällen  befriedigende,  aber 
die  Verminderung  des  Eisengebalts  oder  die 
hohen  Kosten  hielten  dieses  Verfahren  nur  in 
dem  Rahmen  von  Laboratoriumsversuchen. 

2.  Behandlung  der  Mischung  bei  hohem  Druck 
und  Erhärtenlassen  des  Preßgutes  bei  Lufttempe- 
ratur. Wesentlich  bessere  Resultate  werden  er- 
halten, wenn  das  Gemisch  einem  entsprechend  hoben 
Druck  ausgesetzt  wird.   Zur  Druckerzeugung  be- 
nutzt man  gleichfalls  die  Maschinen,  welche  in  der 
Keramik,  insbesondere  bei  der  Herstellung  von 
Ziegeln  gebraucht  werden.  Der  Druck  ist  wech- 
selnd   von   der   leichten   Krafläußerung  beim 
Handschlag  bis  zu  den  hohen  Zahlen,  mit  wel- 
chen man  bei  der  Edison  -  Brikettierung  rech- 
net, bei  der  die  Mischung  einem  Druck  von 
60000  Pfund  f.  d.  Quadratzoll  englisch  unter- 
worfen wird.    Eine  solche  Brikettmaschine  ist 
von  der  Firma  Chisholm,  Bloyd  &  Wiethe  Comp, 
in  Chicago  gebaut   und   im   „Iron  Ageu  vom 
20.   Dezember   1900    ausführlich  beschrieben 
und  abgebildet.    Das  Pressen  auf  maschinellem 
Wege  kann  nur  dann  erfolgreich  sein,  wenn 
das  Gemisch  nicht  zu  viel  Feuchtigkeit  enthält. 
Da  das  Wasser  sich  nicht  zusammendrücken 
läßt,  wird  dem  Drucke  ein  großer  Widerstand 
entgegengesetzt,  den  man  dadurch  auszugleichen 
versucht,  daß  trockenes  Erz,  plastischer  Ton, 
ungelöschter    Kalk    und  sonstige  Stoffe  bei- 
gegeben werden,  die  das  Wasser  aufnehmen, 
oder  daß  man  der  Flüssigkeit  Gelegenheit  gibt, 
während  des  Prossens  durch  Löcher  abzufließen. 
Auf  diese  Weise  hergestellte  Ziegel  sind  nicht 
zu  teuer  und  bewähren  sich  so  lange  gut,  ah 
sie  der  Einwirkung  einer  plötzlichen  starken 
Temperaturerhöhung  nicht  ausgesetzt  sind.  In 
den  Hochofen  gebracht,  zerfallen  sie  sehr  leicht. 
Dieser  Übelstand  fährt  zu  den  Verfahren: 

H.  Behandlung  der  Mischung  bei  hoher  Tem- 
peratur (Sinterung)  und  4.  Behandlungder  Mischung 
bei  hohem  Druck  und  bei  einer  vom  Binde- 
mittel abhängigen  Temperatur.  Beide  Methoden 
machen  den  Verbrauch  von  teuren  Brennstoffen 
in  einer  geeigneten  Feuernngsanlage  notwendig. 
Die  Temperaturen,  welche  erforderlich  sind,  die 
Mischung  widerstandsfähig  zu  machen,  werden 
erhalten:  1.  durch  direkte  Feuerung,  2.  durch 
Erzeugung  von  überhitztem   Dampf,   3.  durch 
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trasfeuerung.    F8r  letztere  kommen  in  Betracht: 
Koks-  oder  Hochofengas,  Generatorgas  usw. 

Die  Oasanlagen  haben  gegenüber  der  direk- 
ten Feuerung  den  großen  Vorteil,  daß  die  Tem- 
peratnr  wahrend  des  Betriebes  eine  verhältnis- 
mäßig konstante  bleibt.  Das  Einhalten  einer 
gewissen  Temperatur  bei  der  Brikettierung  ist 
ein  wesentlicher  Faktor,  auf  welchen  bei  der 
Besprechung  der  zweiten  Gruppe  insbesondere 
naher  eingegangen  werden  soll.  Werden  die 
Ziegel,  bei  welchen  organische  Bindemittel  zur 
Anwendung  gebracht  werden,  einer  höheren 
Temperatur  ausgesetzt,  so  muß  man  insbesondere 
darauf  Bedacht  nehmen,  daß  die  Gase  nicht  zu 
heiß  werden,  da  sonst  die  organischen  Substan- 
ten  zerstört  werden.  Man  sucht  dies  durch 
Einblasen  von  Unterwind  oder  auch  durch  Ein- 
lasen von  Luft  Uber  dem  Feuer  zu  erreichen. 
Als  ein  Vorteil  des  nachherigen  Brennens  bezw. 
Röstens  der  Erze  ist  der  Umstand  zu  bezeich- 
nen, daß  durch  die  hohe  Temperatur  die  Feuchtig- 
keit, die  Kohlensäure,  der  Schwefel  und  sonstige 
flüchtige  Bestandteile  ausgetrieben  werden,  und 
mit  diesem  Vorgang  ist  zugleich  eine  Erhöhung 
des  Eisengehalts  verbunden. 

Als  eines  der  aussieht s vollsten  Mittel,  welche 
rar  letzten  Klasse  gehören,  wird  das  Verfahren 
angesehen,  das  darin  besteht,  daß  man  die 
Bisenerze  mit  Kalkbrei  trocknen  laßt  und  das  1 
Gemisch  der  Wirkung  von  überhitztem  Dampf 
aussetzt.  Dieselbe  Mischung  wird  nach  einem  '' 
anderen  Vorschlage  bei  gelinder  Warme  in  , 
einem  Kohlensäurestrom  erhitzt,  so  daß  ein 
analoger  Prozeß  vor  sich  geht,  wie  bei  der 
Mörtel  erhart  ung:  Umwandlung  des  Kalziumoxyds 
in  kohlensauren  Kalk,  und  dieser  setzt  sich 
dann  bei  längerem  Stehen  der  vorhandenen 
Kieselsäure  in  das  Kalziumsilikat  um.  Ein  an- 
derer Vorschlag,  feinkörnige  Erze  zu  verwerten, 
beruht  nach  einem  amerikanischen  Patente 
darauf,  daß  man  dieselben  in  geschmolzene 
Schlacke  einfließen  läßt.  Dieses  Verfahren 
kann  aber  nur  bei  sehr  reichen  Eisenerzen  An- 
finden. 


II.  Brikettierungsverfahren  ohne 
Bindemittel. 

1.  Bei  Zuhilfenahme  von  hohem  Druck  und 
Erhartenlassen  des  Preßgutes  an  der  Luft.  Ohne 
Bindemittel  zu  einer  kompakten  Masse  vereinigt 
käuten  diejenigen  Erze  werden,  welche  in  sich 
bereits  so  viel  Bindesubstanzen  enthalten,  daii 
•ie  eines  weiteren  Zusatzes  nicht  mehr  bedürfen, 
insbesondere  gilt  das  von  solchen  Erzen,  die 
tooige  Beschaffenheit  haben.  In  diesem  Falle 
penögt  ein  hoher  Druck  unter  Erhärtenlaesen 
des  Preßgutes  bei  gewöhnlicher  Temperatur. 
Diese  gute  nnd  billige  Brikettierungsmethode 
üt  man  nur  in  äußerst  seltenen  Fallen  in  der 
'  ige,  zur  Anwendung  zu  bringen. 


2.  Bei  Zuhilfenahme  von  hohem  Druck  nnd 
Behandlung  des  Preßgutes  bei  hoher  Temperatur. 
Das  Verfahren,  die  Erze  bei  hohem  Druck  nnd 
nachheriger  Einwirkung  von  hoher  Temperatur 
zu  behandeln,  kommt  dann  in  Betracht,  wenn  man 
den  Briketts  vor  dem  Brennen  eine  bestimmte 
Form  geben  muß.  Das  geschieht  dann,  wenn 
die  Brennöfen  derart  konstruiert  sind,  daß  die 
Ziegel  übereinander  gestapelt,  oder  während 
des  Brennens  transportiert  werden  müssen. 

3.  Bei  Zuhilfenahme  von  hoher  Temperatur 
allein  (Sinterung).  Die  Brikettierung  durch  höbe 
Temperatur  allein  beruht  auf  der  Eigenschaft  der 
Kieselsäure,  mit  den  Basen  leicht  schmelzbare  Ver- 
bindungen einzugehen.  Diese  Silikate  durchdringen 
den  Erzklumpen  und  bilden  ein  Skelett,  um  welches 
sich  die  eisenhaltigen  Partien  bei  der  hohen 
Temperatur  ansetzen.  Beim  Erkalten  ist  das 
Produkt  für  die  Verarbeitung  im  Hochofen 
völlig  ausreichend.  In  diesem  Falle  besteht 
die  Schwierigkeit,  wie  schon  erwähnt,  in  der 
Einhaltung  einer  konstanten  Temperatur.  Ver- 
fährt man  hier  nicht  mit  der  genügenden  Vor- 
sicht, so  kann  einmal  der  Fall  eintreten,  daß 
die  Erze  zerfließen.  In  dem  anderen  Falle 
kommt  es  gar  nicht  zur  Bildung  eines  Silikats, 
sondern  die  einzelnen  Erzteilchen  fallen  ohne 
weiteres  im  Brennofen  auseinander.  Es  muß 
ganz  genau  die  Temperatur  erreicht  und  ein- 
gehalten werden,  die  notwendig  ist,  um  das 
Erz  zum  Sintern  zu  bringen.  Hat  das  Erz 
nicht  genug  leicht  sinternde  Bestandteile  in 
sich,  so  werden  gewisse  Flußmittel  in  Form 
von  kieseligen  Erzen  oder  in  Form  von  Kalk 
usw.  dazu  gegeben.  Das  Brennen  der  rohen 
Briketts  wird  in  eigens  dafür  konstruierten 
Öfen  vorgenommen,  die  sehr  verschieden  sind. 
Bald  sind  es  gewöhnliche  Ringöfen  wie  bei 
der  Ziegelfabrikation,  bald  Flammöfen,  bald 
rotierende  Zylinderöfen  oder  Kilns,  oder  Kanal- 
öfen. Ebenso  verschieden  (an  die  bestehenden 
Verbältnisse  sich  anpassend)  ist  der  Anschluß 
an  die  Feuerung. 

Die  Schwierigkeiten,  welche  sich  der  Briket- 
tierung entgegensetzen,  lassen  es  erklärlich  er- 
scheinen, daß  nur  eine  sehr  geringe  Anzahl 
von  Werken  Brikettierungseinrichtungen  hat, 
und  es  stehen  nnr  wenige  von  ihnen  in  regel- 
mäßigem Betrieb.  Eine  große  Anzahl  von 
Brikettierungsanlagen,  insbesondere  für  Purple- 
ores,  befindet  sich  in  England,  wo  die  Nach- 
frage nach  phosphorfreien  Erzen  im  steten 
Wachsen  begriffen  ist.  Man  wendet  gern  die 
durchweg  hohen  Bsikettierungskosten  anf,  um 
ein  verhüttbares  Scbmelzmaterial  zu  erhalten. 
Soweit  mir  bekannt,  arbeiten  nnter  Anwendung 
von  Bindemitteln  folgende  Werke:  Briketts  mit 
tonhaltigem  Mittel  als  Bindemittel  werden  in 
den  Tharsiswerken  erzeugt,  und  das  Bindemittel 
ist  entweder  gelber  Ton  oder  toniges  Erz.  Von 
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diesem  werden  bei  feingemahlenem  Material  : 
3  7»,  bei  gröberem  Material  10  °/o  zugesetzt, 
sodaß  die  Masse  eine  mörtelähnliche  Beschaffen- 
heit hat.  Die  Mischung  wird  in  einer  mecha- 
nischen Mischvorrichtung  durchgeknetet,  das 
gemischte  Material  geformt,  24  bis  30  Stunden 
getrocknet  und  die  ungebrannten  Ziegel  in 
Brennöfen  gebracht,  wo  sie  entweder  mit  direkter 
Feuerung  oder  mit  Hochofengasen  fertig  ge- 
brannt werden.  Unter  Zugabe  von  Kalk  ar- 
beitet man  in  den  Werken  Le  Creusot  und 
Bocau  in  Frankreich.  Hier  werden  hauptsäch- 
lich Purple-ores  mit  3  bis  6  °/o  hydraulischem  ! 
Kalk  in  einer  Brikettmaschine  gepreßt  (bei 
550  kg/qcm  Druck);  die  Erzeugung  beläuft  sich  1 
auf  stündlich  5  bis  6  t  Briketts.  Hydraulischer 
Kalk  hat  sich  besser  bewährt  als  gewöhnlicher. 
Auch  in  Cortbridge  ist  eine  Brikettanlage  für  j 
Purple-ores  mit  Pechzusatz  im  Betrieb  gewesen. 
Dieses  Verfahren  hatte  weiter  keinen  Erfolg,  , 
weil  die  Kosten  bedeutende  gewesen  sind.  Die 
Georgs-Marienhütte  in  Osnabrück  brikettiert 
nach  erhaltenen  Mitteilungen  Purple-ores  mit  ■ 
einem  noch  nicht  bekannt  gewordenen  Binde- 
mittel. Die  Kupferhütte  in  Duisburg  hat  auch 
eine  Zeitlang  brikettiert,  den  Betrieb  jedoch  auf- 
gegeben. Als  Znsatzmittel  wurde  seinerzeit 
Asche  und  Schlacke  vorwendet  und  die  geform- 
ten Ziegel  bis  zur  Sinterung  gebrannt.  Man 
hat  dort  jetzt  einen  Hochofen  im  Betrieb, 
welcher  die  Purple-ores  direkt  verhüttet.  Der 
Ofengang  soll  ein  sehr  unregelmäßiger  und 
schwer  zu  betreibender  sein.  Das  Roheisen  ist 
wegen  seines  Kupfer-  und  Arsengohaltes  un- 
beliebt. 

Erzbriketts  ohne  Bindemittel  werden  in 
größerem  Maßstabe  von  der  United  Alkali  Comp, 
in  Widness  erzengt.  Die  Purple-ores  werden 
von  Hand  aus  geformt  und  bei  hoher  Temperatur 
gebrannt.  Die  Seaton  Carew  Iron  Co.  Ltd.  in 
ColtneBS  mischt  den  Purple-ores  zur  Aufnahme 
des  Wassers  etwas  Kalk  zu  und  preßt  maschi- 
nell mit  einem  Druck  von  200  t.  Nach  dem 
Trocknen  gelangen  sie  in  großen  Osmond-Kilns 
zum  Brennen.  Die  Schwierigkeit  bei  dieser 
Methode  liegt  darin,  daß  die  Briketts  vor  dem 
Sintern  leicht  zerspringen. 

Gegenwärtig  haben  zwei  Verfahren  zur  Ver- 
einigung von  feinen  Eisenerzen  größeres  Inter- 
esse gewonnen:  das  Edisonsche  Brikettiernngs- 
verfahren  und  das  Verfahren  von  Gröndal-Dell- 
wik.  Beide  Verfahren  sollen  hier  näher 
beschrieben  und  ihr  Erfolg  besprochen  werden. 

Das  EdisonRche  Brikettiernngsver- 
fahren.  Die  ersten  Nachrichten  über  das 
Edisonsche  Brikettierungsverfahren  finden  sich 
in  amerikanischen  Zeitschriften,  insbesondere 
im  -Iron  Age"  LX.  Nr.  18,  Seite  1.  In  den 
New  Jersey  &  Pennsylvania  Concentrating  Works 
N.J.  ist  dieses  Verfahren  seit  1807  eingeführt, 


und  genau  nach  derselben  Methode  soll  die 
im  Entstehen  begriffene  Dunderland  Iron  Ore 
Company  in  Dunderlandsdalen  arbeiten.  Von 
befreundeter  Seite  sind  nähere  Einzelheiten  über 
das  Edison-Brikettierungsverfahren  mitgeteilt 
worden  und  ich  bin  in  der  Lage,  Angaben 
darüber  machen  zu  können. 

Das  Edisonsche  Verfahren  reiht  sich  in  die 
Klasse  Ib  der  eingangs  gemachten  Einteilung 
der  Brikettierungsverfahren  ein.  Das  Feinerz 
wird  nach  erfolgter  Aufbereitung  mit  einem  or- 
ganischen Bindemittel  gemengt,  unter  hohem 
Druck  gepreßt  und  das  Preßgut  einer  verhältnis- 
mäßig hohen  Temperatur  ausgesetzt.  Die  ge- 
nannten amerikanischen  Werke  befassen  sich 
mit  der  Ausbeutung  der  alten  EiBenerzgruben 
in  Ogden  N.  J.  Die  dortigen  Erze  haben  im 
Mittel  einen  Eisengehalt  von  20  °/a  und  sollen 
durch  magnetische  Aufbereitung  zu  Konzentraten 
mit  60  °/o  Eisen  angereichert  werden.  Die 
Zerkleinerung  des  aufzubereitenden  Erzes  wird 
in  großartig  angelegton  Walzwerken  (giant  rolls) 
ausgeführt  und  das  ganze  Material  auf  eine 
Korngröße  bis  etwa  12,5  mm  zerkleinert.  Dieses 
so  zerkleinerte  Erz  wird  zuerst  getrocknet  und 
zwar  in  Öfen,  welche  denen  von  Hasenclever- 
Helwig  ähneln.  Das  getrocknete  Material  wird 
in  einem  Triowalzwerke  weiter  zerkleinert  und 
durch  ein  System  von  Sieben  in  die  verschiede- 
nen Kornklassen  von  0  bis  12,5  getrennt  und 
dann  der  magnetischen  Aufbereitung  unterzogen. 
Die  globverwachsenen  Materialien  werden  noch 
einmal  gebrochen  und  magnetisch  getrennt  und 
zwar  in  drei  übereinander  gelagerte  Separa- 
toren. Nunmehr  ist  das  Erz  zur  Brikett ieruug 
geeignet. 

Das  Bindemittel,  welches  Edison  benutzt, 
ist  nach  der  Patentbeschreibung  eine  Harzseife, 
welche  aus  einem  Teil  Soda  und  12  Teilen 
Harz  besteht.  Diese  Masse  wird  in  dem  beißen 
Wasser  zu  einer  dicken  melasseähnlichen  Kon- 
sistenz aufgelöst,  dann  mit  ungefähr  '/»  >nre8 
Gewichts  von  Petroleumrückstäuden  oder  einem 
ähnlich  schweren  Mineralöl  zu  einer  Emulsion  an- 
gerührt. Das  Erz  wird  mit  einer  abgemessenen 
Menge  des  Bindemittels  in  rotierende  Misch- 
maschinen eingetragen,  leicht  erwärmt  und 
gründlich  durcheinander  gemengt.  Hierauf  wer- 
den die  Ziegel  zuerst  mit  800  Pfund  Druck 
pro  Quadratzoll  englisch  direkt  in  Formen  her- 
gestellt, mit  14000  Pfund  englisch  vertikal 
und  hierauf  horizontal  mit  tiOOOO  Pfand  eng- 
lisch nachgepreßt.  Von  jeder  Maschine  soll  in 
einer  Sekunde  ein  Ziegel  von  3  Zoll  Durch- 
messer und  1  Vs  Zoll  Dicke  fertiggestellt  werden. 
Es  sind  30  Maschinen  in  zwei  Reihen  ange- 
ordnet. Das  Gewicht  eines  Ziegels  soll  etwa 
500  g  betragen.  Die  fertiggepreßien  Ziegel 
fallen  auf  ein  durchlöchertes  Transportband 
und    werden    nach    den    Brennöfen  befördert. 
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welche  nach  dem  Prinzip  der  Biskuitöfen  ein- 
gerichtet sind.  Ohne  das  Transportband  zu 
verlassen,  welches  sich  wie  ein  Eiraerwerk  als 
Kette  ohne  Ende  bewegt,  gehen  die  Ziegel  in 
5  Umgangen  durch  den  Ofen.  Für  die  Er- 
hitzung wird  eine  Zeit  von  etwa  1  Stunde  auf- 
gewendet und  die  Temperatur  ist  zwischen 
400  bis  500«  Fahrenheit  oder  200  bis  300° 
Celsius.  Der  Freundlichkeit  eines  Herrn  aus 
Amerika  verdanke  ich  den  Besitz  eines  derartig 
hergestellten  Edison-Briketts,  welches  nach  aus- 
geführter Analyse  folgende  Zusammensetzung  hat: 

Rückstand    .  6,17",. 

Eisenoxydul    25,07  „ 

Eigenoxyd  64,29  „ 

Oesamteisen    64,50  , 

Teerige  Produkte: 

a)  In  Benzol  löslich  ....    0,22  „ 

b)  In  Wasser  löslich     .  .  .    0,25  „ 
(Brttehaad  *Dt  EI<enMli«n.) 

Das  Produkt  selbst  macht  einen  vorteil- 
haften Eindruck,  ist  widerstandsfähig  und  be- 
sitzt alle  Eigenschaften,  die  man  an  ein  Erz- 
bnkett  stellen  muß.  In  „Stahl  und  Eisen1*  vom 
1.  Febrnar  1898  Seite  133  ist  da«  Edisonsche 
Urikettiernngsverfahren  unter  dem  Titel:  „Die 
magnetische  Aufbereitung4*  naher  beschrieben. 
E»  werden  bereits  in  diesen  Ausführungen 
Zweifel  ausgesprochen,  ob  das  wirtschaftliche 
Resultat  des  Verfahrens,  insbesondere  der 
Brikettierung,  ein  ebenso  günstiges  ist.  Nur 
ein  einziger  Versuch  in  einem  Hochofenwerk, 
in  den  Crane  Iron  Works  zu  Catasauqua,  PaM 
ist  ausgeführt  worden,  und  der  Berichterstatter 
meint  dazu:  „Unseres  Erachtens  ist  aber  hier 
ein  ausgedehnterer  Versuch  im  Hochofen  not- 
wendig, und  es  erscheint  auffallend,  daß  die 
vorliegenden,  im  Herbst  erschienenen  Berichte 
keine  Andeutung  darüber  enthalten,  obschon 
die  Versuche  auf  den  Crane  Iron  Works  zwischen 
dem  6.  und  9.  Januar  bereits  durchgeführt 
worden  sind.  Dieselben  genügen  auch  kaum, 
die  weitere  Ansicht  oder  Meinung  zu  begründen, 
daß  die  Verwendung  der  neuen  Erzbriketts  bei 
der  Darstellung  von  Gießereiroheisen  ein  dichteres, 
festeres  Metall  gegeben  hätte." 

Trotzdem  seit  1897  die  Werke  in  Betrieb 
*ind,  hat  eine  ausgedehnte  Verwendung  von 
Edison  -  Briketts  in  amerikanischen  Hochöfen 
nicht  Platz  gegriffen.  Nichtsdestoweniger  wurde 
in  England  unter  Mitwirkung  erster  Autoritäten 
eine  Gesellschaft  mit  2  Millionen  £  gegründet, 
welche  nach  demselben  System  die  Erze  in 
Dnnderlandsdalen  aufbereiten  und  brikettieren  i 
»oll.  Die  Dunderland  Iron  Ore  Company  will 
»ich  mit  der  Ausbeutung  der  bedeutenden  Eisen- 
erzlager befassen,  welche  auf  der  Spitze  des 
ßaanensfjord  etwa  66°  nördlicher  Breite  an 
der  Westküste  Norwegens  sich  befinden.  Das 
dortige  Erz  ist  ein  Gemisch  von  Magneteisen- 


stein, Eisenglanz  und  Quarz.  Die  Anreicherung 
soll  von  etwa  30°/'o  im  Roherz  auf  65°/o  im 
fertigen  Brikett  bei  gleichzeitiger  Ausscheidung 
des  Phosphors  erfolgen  und  die  Brikettierung 
auf  eben  geschilderte  Weise  ausgeführt  werden, 
und  die  gesamten  Kosten,  Amortisation  der 
Anlage  eingeschlossen,  sollen  nur  8  sh  betragen. 
Der  Prospekt  der  Gesellschaft,  welcher  vom 
3.  Mai  1902  datiert  ist,  führt  einzig  und  allein 
nur  die  Zahlen  auf,  welche  bereits  in  der  oben 
zitierten  Abhandlung  der  Zeitschrift  „Stahl  und 
Eisen"  Seite  133  bezweifelt  worden  sind.  Nach 
meiner  Überzeugung  ist  die  Edisun- Eisenerz- 
brikettierung  wohl  in  der  Lage,  ein  markt- 
fähiges, technisch  gutes  Produkt  zu  erzeugen, 
man  kann  dasselbe  jedoch  schwerlich  zu  einem 
Preise  herstellen,  daß  ans  dem  Erz  ein  billiges 
Roheisen  erblaaen  werden  kann.* 

Das  Verfahren  von  Gröndal-Dell wik. 
Das  Verfahren  von  Gröndal-Dellwik  umfaßt  die 
Operationen,  welche  in  Gruppe  üb  genannt 
wurden:  Briketticrung  ohne  Bindemittel,  unter 
Einwirkung  von  hohem  Druck  mit  hoher  Tem- 
peratur. Dieses  Verfahren  soll  in  Pitkäranta 
(Finland)  befriedigende  Resultate  erzielt  haben 
und  wird  in  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen" 
1899,  Heft  6  Seite  271,  beschrieben.  Durch 
die  daselbst  angegebenen  günstigeu  Resultate, 
wonach  die  Brikettierungskosten  auf  höchstens 
56  ej  bei  Anwendung  von  Hochofengas  kommen 
sollen,  fühlte  man  sich  veranlaßt,  die  dortigen 
Verhältnisse  auch  anderwärts  zu  übertragen, 
und  es  erbauten  unter  anderen  nach  dem  System 
Gröndal  die  Witkowitzer  Bergbau-  und  Eisen- 
hütten-Gewerkschaft in  Witkowitz  und  die 
Hannover  -  Braunschweigische  Bergwerksgesell- 
schaft in  Salzgitter  solche  Einrichtungen.  Der 
Erfolg  war  in  beiden  Fällen  ein  negativer  und 
es  scheiterten  die  Erfolge  sowohl  in  Witkowitz 
als  auch  bei  uns  in  Salzgitter  an  den  hohen  Kosten 
und  an  der  UnZuverlässigkeit  des  BetriobeB. 
In  Salzgitter  versuchte  man  die  dortigen 
großen  Hilseisensteinlagerstätten  wieder  in  Be- 
trieb zu  nehmen  und  bereitete  den  oolithischen 
Brauneisenstein  magnetisch  auf,  um  den  ('bei- 
schuß  an  Ton  und  Kieselsäure  zu  beseitigen.  Die 
magnetischen  Konzentrate  und  die  von  der 
nassen  Aufbereitung  stammenden  Schliege  wurden 
nach  Gröndal  brikettiert.  Die  aufbereiteten 
Erze  wurden  mit  einer  Dorstener  Presse  in 
entsprechende  Formen  gebracht.  Die  Normal- 
form 135  X  135  X  72  hat  sich  nicht  bewährt, 
günstiger  stellte  sich  der  um  die  Hälfte  kleinere 
Ziegel.  '  Die  Briketts  wurden  dann  in  einem 
Kanalofen    oder   Ringofen   gebrannt,  entweder 

•  Nach  „Tcknisk  Tidskrift"  1904  Nr.  4  nat 
die  Dunderlandgesellschaft  die  Absicht,  nach  Kdison 
zu  brikettieren,  bereits  aufgegeben.  Der  Betrieb  iu 
den  amerikanischen  Werken  ruht  schon  seit  tuehrereu 
J ah reu. 
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mit  direkter  Feuerung  oder  mit  Gasfeuerung. 
Wir  hatten  einen  Schachtgenerator  zur  An- 
wendung gebracht.  Die  Gase  traten  im  letzten 
Drittel  des  Ofens  ein,  wurden  dort  mit  vor- 
gewärmter Luft  gemengt  und  verbrannten  mit 
heller  Flamme;  die  Verbrennungsgase  strichen 
über  die  rohen  Ziegel  hin  und  brachten  dieselben 
zum  Sintern.  Die  Luft  wurde  dadurch  vor- 
gewärmt, daß  man  sie  im  Kanalofen  unterhalb 
der  Wagen,  welche  die  Ziegel  tragen,  durch- 
streichen ließ;  dieselbe  kühlte  die  Untergestelle 
ab  und  wärmte  sich  an  den  bereits  gesinterten 
Ziegeln  vor.  In  Pitkäranta  scheint  man  jedoch 
unter  ganz  anderen  Verbältnissen  zu  arbeiten. 
Bei  der  Brikettierung  von  Eisenerzen  in  Pit- 
käranta  muß  es  wohl  hauptsächlich  der  gunstigen 
Beschaffenheit  des  Magneteisensteins  zu  ver- 
danken und  auch  darin  zu  finden  sein,  daß  der 
Schwefel  abgeröstet  wird.  Andere  Bisenerze 
oder  Purple -ores  mit  Flugstaub  vermischt  zu 
brikettieren,  ist  trotz  Aufwendung  größter  Sorg- 
falt und  Mühe,  weder  in  Witkowitz  noch  bei  uns 
gelungen.  Eine  Zeitlang  hatte  man  den  Ofen  in 
normalem  Betrieb  nnd  es  betrug  die  Leistung  des- 
selben 20  t  in  24  Stunden.  Zum  Brennen  dieser 
Menge  benötigten  wir  in  24  Stunden  durch- 
schnittlich 2,5  t  westfälischer  Gasflammkohle, 
entsprechend  12,5  °/o.* 

Schlußbetrachtung,  fberblickt  man  die  hier 
beschriebenen  und  bekannten  Methoden  zur  Bri- 
kettierung feiner  Eisenerze,  um  das  Beste  daraus 
zu  wählen,  so  muß  man  zu  dem  Schluß  kommen, 
daß  die  Frage,  feine  Eisenerze  sowohl  technisch 
als  wirtschaftlich  rationell  einzubinden,  noch 
nicht  gelöst  ist.  Alle  Versuche  sind  bisher  ge- 
scheitert. Es  fehlt  vor  allem  an  einem  Bindemittel, 
das  wirksam,  billig  und  unschädlich  ist.  Die  bis- 
her gebräuchlichen  Methoden,  welche  auf  der 
Sinterung  der  Erze  und  auf  dem  Zusammen- 
backen durch  Maschinenkraft  beruhen,  sind  ent- 
weder zu  teuer  oder  nicht  erfolgreich.  Die 
technische  Möglichkeit,  haltbare  für  den  Hoch- 
ofenprozeß taugliche  Eisenerzbriketts  zu  machen, 
int  wohl  vorhanden,  die  Kosten  der  Herstellung 
jedoch  übersteigen  nach  gegenwärtigen  Begriffen 
den  effektiven  Wert  des  Produktes.  Wenn  ein 
zuverlässiges  Brikettierungsverfahren  zu  erhalten 
ist,  so  wird  man  ohne  Zweifel  die  Vorteile  der 
günstigen  physikalischen  Erzmarke  einzuschätzen 
wissen  und  wird  entsprechend  hohe  Brikettierungs- 


•  In  „Teknisk  Tidskrift"  1904  Nr.  4  referiert 
N.  Hanteil  Uber  diesen  Vortrag,  ergänzt  die  ge- 
machten Angaben  dnreh  die  Betriebsweise  des  Gröndal- 
verfahrens  —  das  im  Prinzip  nicht«  anderes  ist,  als 
das  lang  bekannte  nnd  verworfene  Ziegelbrennen  im 
Kanalofen  —  und  macht  die  Mitteilung,  daß  die  Bri- 
kettierangskosten  in  Herräng,  wo  nach  Gröndal  ge- 
arbeitet wird,  bei  Anwendung  von  Generatorgas 
2  Kr.,  bei  Hochofengas  1  Kr.  pro  Tonne  Uoherz 
betragen.  (Im  »weiten  Fall  ist  der  Wert  des  Hoch- 
ofengases jedenfalls  mit  0  eingesetzt) 


kosten  einrechnen,  wenn  sich  ein  entsprechender 
Betriebsnutzen  beim  Verschmelzen  der  Briketts 
herausrechnen  läßt.  Nicht  außer  acht  zu  lassen 
sind  die  Transportverluste  durch  das  Verstauben 
und  die  erhöhten  Frachtkosten,  welche  durch 
das  Mitführen  von  Feuchtigkeit  bedingt  sind, 
wenn  die  Feinerze  unbrikettiert  dem  Hochofen 
zöge  führt  werden. 

Zur  Entscheidung  der  Frage,  ob  die  Briket- 
tierungskosten  den  Betriebsnutzen  aufwiegen, 
muß  eine  Berechnung  aufgestellt  werden.  Bei 
dieser  müßten  auf  die  eine  Seite  die  Vorteile 
gestellt  werden,   und  zwar:  1.  Erhöhung  der 

I  Roheisenproduktion  und  des  Roheisen ausbringens; 

j  2.  Erniedrigung  des  Kokssatzes;  3.  Erhöhte 
Betriebsicherheit;  4.  Verminderung  des  Gicht- 

:  staubes  und  Ersparnis  an  Arbeitslöhnen  für 
Reinigung  der  Flugstaubkammern,  Kanäle,  Wind- 
erhitzer ubw.;  5.  Verringerung  der  Reparaturen 
am  Mauerwerk;  6.  Verringerung  der  Mate- 
rialienverluste  beim  Transport  und  bei  der  Ver- 
hüttung; 7.  Frachtersparnis;  8.  Erzeugung  eines 
Gichtgases  von  höherem  kalorischen  und  moto- 
rischen Effekt  u.  a.  m. 

Mit  diesen  Vorteilen  muß  verglichen  werden, 
ob  sich  dieselben  mit  der  Geldausgabe  für  die 
Brikettierungskosten  im  Gleichgewicht  halten. 
Mit  der  immer  weiteren  Ausbreitung  der  Gicht- 
gasmotoren tritt  auch  die  Notwendigkeit  einer 
kostspieligen  Gasreinigung  an  den  Hochöfner 
heran,  die  bei  Verhüttung  von  stückigem  Material 
wesentlich  verringert  oder  ganz  vermieden  werden 
kann.  Die  im  Großbetriebe  bis  jetzt  erreichten 
niedrigsten  Selbstkosten  betragen  meines  Wissens 
4  bis  5  <A  f.  d.  Tonne  Fertigeiz.  Trotz  der 
bisherigen  Mißerfolge  dürfen  die  Akten  über 
dieses  hochwichtige  Kapitel  des  Berg-  und 
Hüttenwesens  nicht  geschlossen  werden,  und 
die  Forschung  arbeitet  weiter,  um  die  An- 
gelegenheit zu  irgend  einer  befriedigenden  Lösung 
zu  bringen. 

Ansing  aus  den  Patentschriften. 

Kl.  40,  Nr.  81908,  vom  18.  November  1894. 
R.  Fegan  in  Templecrone  (England).  Verfahren  zum 
Brikettieren  von  l%rMD* 

Kl.  40,  Nr.  104699,  vom  7.  Dezember  1897. 
J.  Rudolph  in  Henriksborg  bei  Stockholm  nnd 
J.  Landin  in  Stockholm.  Verfahren  zur  Erzeugung 
gesinterter  Erzbriketta. 

Kl.  8,  Nr.  111042,  vom  1.  März  1898.  Peter 
Klever  in  Berlin.  Verfahren  «um  Einbinden 
Erze  nnd  dergl. 

Kl.  40a,  Nr.  131 641,  Dr.  A.  Hof  und  Friedrich 
Lehmann  in  Witten  a.  d.  Ruhr.  Verfahren  zum  Bri- 
kettieren von  Krz-,  Mineral-,  Gesteins-,  Metallklein, 
Hochofenstanb  und  dergl. 

Kl.  18,  Nr.  111043,  vom  22.  Mai  1898.  Zusatz 
zum  Patent  Nr.  111042,  Peter  Klever  in  Berlin.  Ver- 
,  fahren  zum  Einbinden  mulmiger  Eisenerze  und  dergl. 

Kl.  18,  Nr.  111768,  vom  13.  April  1808.  Thomas 
Alva  Edison  in  Llewellyn  Park,  V.  St.  A.  Ofen  zum 
Brennen  von  Erzbriketts. 
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KL  18,  Nr.  111913  vom  18.  Dezember  1898. 
Michael  Kleist  in  Hubertushtttte  bei  Ober-Lagiewnik 
O.-S.  Verfahren  «am  Brikettieren  pulverförmiger  oder 
mulmiger,  an  »ich  nicht  binrfefähiger  Eisenerze. 

Kl.  18  a,  Nr.  118868,  vom  29.  Oktober  1898.  i 
A.  Blezinger  in  Duisburg.     Verfahren,  feinkörnige  j 
oder  beim  Erhitzen  feinkörnig  werdende  Erae  durch 
Sinterung  verhüttungsfahig  zu  machen. 

Kl.  18  a,  Nr.  117191,  vom  18.  Mai  1890. 
E.  Kraner  in  Berlin.  Verfahren,  mulmige  Eisenerze 
der  Gichtstaub  durch  Vereinigen  zu  fetten  8tücken 
(ir  den  Hochofen  verhüttbar  zu  machen. 

Ferner  D.  R.  P.  Nr.  71203,  61062,  69345  und  , 
64264  von  1892;  Edison,  Amerik.  Patent  Nr.  485  840, 
D.  R.  P.  Nr.  47  132,  49968  und  56  772  von  1889  bis  | 
1891  von  Thamann;  Amerikan.  Patent  Nr.  467361; 
D.  R.  P.  Nr.  80278  von  Thomlinson ;  D.  R.  P.  Nr.  82 120 
tob  1884  von  Wüst 
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L.  Guillets  Untersuchungen  über  Manganstahl. 
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Im  Jabre  1888  überraschte  Hadfield  die 
Eisen hfittenleate  durch  Mitteilungen  Aber  die 
eigentümlichen  Eigenschaften  des  von  ihm  dar- 
gestellten Manganstahls  mit  hohem  Hangan- 
?ehalt.*  Wahrend  die  Härte  nnd  Sprödigkeit 
ie$  Stahls,  nach  Hadfields  Beobachtungen,  an- 
fänglich mit  dem  Mangangebalte  wachsen,  bis 
dieser  etwa  6  oder  7  v.  H.  beträgt,  verringert 
(ich  die  Sprödigkeit  wieder,  wenn  der  Mangan- 
gthalt  ferner  zunimmt,  wird  am  geringsten  bei 
10  bis  12  v.  H.  Mangan  und  nimmt  erst  dann 
allmählich  wieder  zu.  Besondere  auffällig  aber 
vir  die  Beobachtung,  daß  jener  Manganstahl 
mit  10  bis  12  v.  H.  Mangan  durch  Ablöschen 
in  Wasser  nicht,  wie  andrer  Stahl,  spröder 
vorde,  sondern  im  Gegenteil  an  Zähigkeit  zu- 
nahm.  Ein  Stahl  mit  13,75  v.  H.  Mangan  und 
0,85  v.  H.  Kohlenstoff  besaß  nach  dem  Ab- 
lachen (Härten)  eine  Festigkeit  von  102,3  kg 
af  1  qmm  nnd  zeigte  50,7  °/°  Dehnung;  Stäbe, 
welche  vor  dem  Ablöschen  schon  bei  geringer 
Biegung  brachen,  ertrugen  Biegungen  um  180 
Grid,  wenn  sie  zuvor  abgelöscht  worden  waren. 
Dsbei  war  die  Härte  jenes  Manganstahls  sehr  erheb- 
lich, und  wie  bei  gewöhnlichem  Stahl  wächst  sie 
teim  Ablöschen.  Durch  Mukai  sind  später  einige 
fciUtigangen  dieser  Beobachtungen  geliefert.** 

Ein  genaues  Bild  über  den  Einfluß  des 
^insrangehalts  vermochten  indes  jene  Unter- 
si'haagen  nicht  zn  geben,  weil  sämtliche  Proben 

•  -The  Journal  of  the  Iron  and  Steel  Institute" 
1*8  II  8.41;  .Stahl  nnd  Eiaen«  1888  S.  300;  1891 
1893  S.  504. 

-  Tetskichi  Mukai:  Studien  über  chemisch- 
ualjtiKhe  and  mikroskopische  Untersuchung  des 
^nginsuhls.    Freiberg  1892. 


einen  ziemlich  hohen  nnd  außerdem  verschiedenen 
Kohlenstoffgehalt  besaßen.  Es  ist  deshalb  er- 
freulich, daß  die  Untersuchungen  neuerdings 
durch  Ouillet  wieder  aufgenommen  und  auch 
auf  kohlenstoffarmes  manganhaltiges  Flußeisen 
ausgedehnt  wurden.  Seinem  ausführlichen  Be- 
richte *  sind  die  nachfolgend  mitgeteilten  Ver- 
suchsergebnisse entnommen. 

Die  Zusammensetzung  der  benutzten  Stahl- 
proben war  folgende: 

Kohlenstoffarmer  Stahl. 


Kr. 

KohlenttofT 

8Uliiam 

Bch**r«i 

Pko«pbor 

1 

0,082 

0,432 

0,163 

0,012 

0,016 

2 

0,273 

1,296 

0,820 

0,009 

0,011 

8 

0,104 

1,728 

0,457 

0,008 

0,082 

4 

0,287 

2,150 

0,781 

0,010 

0,032 

5 

0,058 

4,200 

0,804 

0,025 

0,0-20 

6 

0,276 

5,600 

1,100 
1,828 

8pur 

0,015 

7 

0,034 

6,189 

0,005 

0,011 

8 

0,172 

10,613 

1,862 

Spur 

0,010 

9 

1  0,156 

12,920 
14,400 

0,292 

0,010 

0,016 

10 

0,224 

0,911 

Spur 

0,024 

11 

0,114 
|  0,896 

20,880 

0,421 
0,605 

0,004 
0,006 

0,010 
0,018 

12 

88,480 

Kohlenstoffreicherer  (annähernd  eutek- 

tischer)  Stahl. 

1  i!  0,873 

0,461 

1,351 

0,024 

0,020 

2 

0,840 

1,031 

0,679 

0,015 

0,024 

8 

0,930 

1,972 

1,028 

1,011 

0,018 

4 

0,934 

3,084 

1,446 

0,010 

0,015 

5 

0,762 

6,112 

1,111 

0,745 

0,011 

0,013 

6 

0,700 

7,200 

0,021 
0,016 
0,018 

0,010 

7 

0,922 

10,080 
12,096 

0,721 
0,876 

0,013 
0,011 

8 

0,960 

31 


*  „Bulletin  de 
Oktober  1903  8 


la  societd  d'encouragement"  vom 
421. 
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24.  Jahrg.  Nr.  5. 


Aus  den  Ergebnissen  der  mikrographi- 
schen Untersuchung .  deren  Einzelheiten  in 
der  genannten  Abhandlung  ausführlich  besprochen 
sind,  zieht  Guillet  folgende  Schlußfolgerungen: 

Stahl  mit  ungetähr  0,12  v.  11.  Kohlenstoff 
und  0,0  bis  5  v.  H.  Mangan  bis  zum  Stahl  mit 
ungefähr  0,80  v.  H.  Kohlenstoff  und  0,0  bis  3 
v.  H.  Mangan  Bowie  alle  dazwischenliegenden 
Stahle  besitzen  die  gleiche  Gefügebeschaffenheit 
wie  gewöhnlicher  Kohlenstoffstahl,  d.  h.  sie  be- 
stehen aus  Perlit  und  Ferrit  oder  Perlit  und 
Cementit.  In  den  kohlenstoffreicberen  Proben 
dieser  Gruppe  zeigt  jedoch  der  Perlit  ein  etwas  i 
abweichendes  Verhalten ;  er  wird  durch  Pikrin-  ! 
säure  und  Salpetersäure  viel  leichter  angegriffen 
und  ist  dichter  als  im  gewöhnlichen  Stahl. 

Stahl  mit  ungefähr  0,12  v.  H.  Kohlenstoff 
und  5  bis  12  v.  H.  Mangan  bis  zum  Suhl  mit 
ungefähr  0,80  v.  H.  Kohlenstoff  und  3  bis  5  | 
v.  H.  Mangan  sowie  alle  dazwischenliegenden  I 
Stahle  enthalten  Martensit,  der  jedoch  in  dem 
kohlenstoffreicheren  Stahl  nur  in  Spuren  auf- 
tritt und  einem  eigentümlichen  Gefugebestandteil  j 
Platz  macht.  Solcher  Stahl  wird  von  schwachen 
Säuren  auffällig  leicht  angegriffen  und  läßt  im 
geätzten  Zustande  Polyeder  erkennen,  eingefaßt 
von  einem  Körper,  welcher  bei  der  Behandlung 
mit  Pikrin-  oder  Salpetersäure  schwarze  Farbe 
annimmt  und  beim  Härten  des  Stahls  aus  einer 
Temperatur  von  900°  C.  verschwindet.  Guillet 
hält  diesen  Bestandteil  für  eine  besondere  Form 
des  von  Osmond  beobachteten  Troostits. 

Stahl  mit  mehr  als   12  v.  H.  Mangan  bei 
niedrigem  Kohlenstoffgehalt   oder  mit  mehr  als  I 
5  v.  H.  Mangan  bei  hohem  Kohlenstoffgehalte 
besteht  aus  y-Eisen  mit  polyedrischem  Gefüge. 

Die  mechanisch e  Prüfung  erstreckte  sich 
auf  Ermittlung  der  Zugfestigkeit,  Schlagfestigkeit 
nnd  Härte.    Die  Proben  wurden  teils  im  natur-  ! 
harten,  teils  im  gebärt eteu  Zustande  (nach  dem  Ab-  j 
löschen  bei  900  0  C.)  in  kaltem  Wasser  untersucht. 

Prüfung  auf  Zugfestigkeit.  Die  Probe- 
stücke besaßen  13,6  mm  Durchmesser  und  200  mm 
Länge  zwischen  den  Meßpunkten.  Die  kohlen- 
stoffarmen Proben  ergaben  im  naturharten 
Zustande  folgeude  Werte: 


£ 
Nr. 

Gehalt  an 

Bruch- 
•paonune 
auf  1  <|mm 

kB 

Ela.tl- 
illitn- 
rrrnif 
auf  1 1|  ra  m 

■Ä 

Verlän- 
gerung 

v  H 

yurr- 
•choitt*- 
verrin- 

(traag 

T  N. 

Kohlcn- 
«toff 

Mangan 

0,082 

0,432 

37,6 

27,8 

22.0 

76,5 

i 

0,273 

1,29« 

j  42,5 

28,2 

24,5 

73,4 

3 

0,104 

1,728 

49.7 

28.« 

17.5 

58,2 

1 

0.236 

2.150 

'  55,7 

40,7 

15,5 

57,2 

5 

0,058 

4.200 

43,7 

30,8 

21.5 

76,5 

8 

0.27« 

5,600 

71,9 

71,9 

0.2 

2,9 

l 

0,034 

6,139 

118,3 

84,3 

0.2 

0,0 

0,172 

10.512 

96,4 

48,9 

4,0 

0,0 

B 

0,156 

12,920 

«5.5 

30.0 

3.5 

6,0 

ld 

0,224 

14,400 

79,1 

23,3 

10.0 

14,7 

11 

0.114 

20,880 

91,9 

35.4 

20,5 

17.5 

12 

0,396 

33.480 

«1,4 

34.2 

45.0 

74,6 

Abbildung  1  läßt  die  mit  zunehmendem 
Mangangehalt  eintretenden  Veränderungen  der 
Festigkeitseigenschaften  erkennen.  Anfänglich 
wachsen  mit  dem  Mangangehalte  die  Festigkeit 
und  die  Elastizitätsgrenze,  bis  jener  etwa 
6  v.  H.  beträgt,*  während  die  Zähigkeit,  ge- 
messen durch  die  vor  dem  Brach  eintretende 
Verlängerung  und  Querschnittsabnahme,  sich  bis 
auf  Null  verringert.  Bei  weiterer  Anreicherung 
des  Mangangehaltes  fallen  die  Festigkeit  und 
Elastizitätsgrenze  wieder;  die  Zähigkeit  bleibt 
anfangs  gering,  nimmt  aber  bei  einem  Mangan- 
gehalt« von  mehr  als  12  v.  H.  wieder  zu  und 
erreicht  bei  33  v.  H.  Mangan  ein  ziemlich 
hohes  Maß,  während  die  Festigkeit  und  Elasti- 


Abbildnng  t. 

■ 

zitatsgrenze  dieses  manganreichen  Stahls  keine 
großen  Unterschiede  gegenüber  den  gleichen 
Eigenschaften  des  Stabil  mit  12,9  v.  H.  Mangan 
aufweisen. 

Die  gehärteten  Proben  derselben  Gruppe 
liefeilen  folgende  Ergebnisse. 


£ 

V  r 

Uch.ll  .n 

Bruch- 

Klartl- 
illiu- 
g  reute 
auf  I  qmtn 

«e 

V.rU*- 
gerung 

T.  H. 

Q«c- 

•rhnllU- 
terrin- 
grrang 

r.  H. 

Kohlen- 

'  Mangan 

•Itanuung 

auf  1  qtnru 

k<r 

1 

.1 
5 

? 

8 
9 
10 
11 
12 

1  0,082  0.432 
1  0,878  1.29« 
0,104  1,728 
0,236  2,150 
0,058  4,200 
0,276  5,600 
0.034  6.139 
0,172  10,512 
,  0,156  12,920 
0,224  14,400 
0.114  20,880 
0,39«  32,480 

44,4 

6-1,0 
65,5 
106,9 
54,3 
«7,5 
79,0 
79,1 
7«,8 
«7,7 
88,9 
«3,8 

26,3 
58,8 
44,4 
106,9 
33,1 
«7,5 
79,0 
33,9 
30,0 
48,9 
39,6 
33,9 

17,0 

9,0 
3,5 
1,0 
10,0 
10 
0,5 
2,5 
6,0 
5,25 
16,0 
47,0 

74,2 
62,1 
39,6 
5,0 
73,4 
0,0 
0,0 
8,2 

ULB 
14> 
73,5 

Die  Linien  der  Abbildung  2  veranschau- 
lichen die  Änderungen  der  Festigkeitseigen- 
schaften  mit  zunehmendem  Manganeehalte. 


*  Eine  Ausnahme  bildet  die  Probe  5  mit  4,2  v.  H. 
Mangan;  jedoch  ist  zu  beachten,  daß  diese,  wie  dir 
oben  gegebene  Zusammenstellung  zeigt,  nur  0,058  v.  H. 
Kohlenstoff  enthält,  also  armer  an  Kohlenstoff  ist  ab 
alle  übrigen  Proben. 
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Bei  den  Proben  mit  weniger  als  5  v.  H. 
Mangan  (1  bis  5)  sind  die  Bruchspannung  and 
Elastizitätsgrenze  nach  dem  Härten  größer  als 
vorher,  während  die  Zähigkeit  sich  verringert 
bat;  bei  den  manganreicheren  sind  die  Werte 
sämtlicher  Eigenschaften  nach  dem  Härten  fast 


Abbildung  2. 


Maßes  beider  Eigenschaften  wird  infolge  davon 
größer,  d.  h.  das  Metall  ertragt  leichter  blei- 
bende Formverändernngen  ohne  Gefahr  des 
Bruchs.  Die  Zunahme  der  eintretenden  Ver- 
längerung und  Qnerschnittsverringerung  liefert 
hierfür  die  Bestätigung.     Aber  bei  10  v.  H. 


<ä  ~  i-  ~t~      ->  e 

Z r- T-  3  n 


§  gl 


Abbildung  3. 


durchweg  niedriger  als  zuvor.  Der  Stahl  ist 
weniger  fest  und  spröder  geworden.  Guillet 
schreibt  diese  Änderung  der  Umwandlung  eines 
Teils  des  Eisens  in  y-Eisen  zu. 

Prüfung  der  kohlenstoffreicheren  Proben  auf 
Zugfestigkeit  im  naturharten  Zustande: 


Ocfaftll  ao 


Koblco-  „ 

«ar.tir. 


Brach-        Kla.ll  Qaar- 

.p.nnaor     «•«*»•■  VerlU"  Iw+alam. 

grenzt  gcrung  rerrln- 
•ariqmiB  ,uf  !<,„,„,  geruog 

k«  k«      I    »H.   j  H. 


0.873 
0.840 
0,930 
0,934 
0,762 
0,700 
0,922 
0,960 


0,461 
1,031 
1,972 
8,084 
5,112 
7,200 
10,080 
12,096 


Abbildung  3 


114,9 
118,3 
106,4 
100,9 
86,6 
56,5 
97,8 
89,6  | 

führt  die 


6,0 
5,0 
1.0 
0,5 
2,0 
6,0 
29,0 
15,0 


59,5 
68,5 
79,1 
82,8 
60,2 
41,4 
48,2 
61,8 

Unterschiede 


9,0 
9,0 
3.0 
0,0 
8,0 
7,5 
14,7 
14,7 


Augen,  welche  durch  den  zunehmenden  Mangan- 
irehalt  bedingt  sind. 

Der  Stahl  mit  1  v.  H.  Mangan  besitzt  die 
«roßte  Festigkeit  bei  geringer  Zähigkeit.  Von 
liier  an  Binkt  mit  zunehmendem  Mangangehalte 
dieFestigkeit  anfangs  langsam,  von  5.  v.  H.  Mangan 
*  rasch,  und  sie  erreicht  ihr  tiefstes  Maß  bei 
~.2  v.  H.  Mangan;  auch  die  Zähigkeit  ist  ge- 
ring, am  unbedeutendsten  bei, 3  v.  H.  Mangan. 
Bis  zu  dem  gleichen  Mangangehalte  steigt  an- 
fänglich die  Elastizitätsgrenze.  Festigkeit  und 
Elastizitätsgrenze  fallen  hier  ziemlich  nahe  zu- 
wmmen,  und  der  Stahl  erträgt  keine  bleibenden 
Formveränderungen  (Verlängerung,  Querschnitts- 
•ibnahme).  Er  ist  sehr  spröde.  Auch  bei 
",2  v.  H.  Mangan  ist  diese  Sprödigkeit  noch 
?roß;  von  hier  ab  aber  ändern  sich  mit  der 
Zunahme  des  Mangangehalts  die  Eigenschaften 
sichtlich.  Die  Festigkeit  steigt  rasch,  weniger 
rasch  die  Elastizitätsgrenze.    Der  Abstand  deB 


Mangan  ist  wiederum  ein  Wendepunkt  erreicht, 
wo  die  Festigkeit  und  die  Zähigkeit  abermals 
abnehmen.  Es  ist  zu  bedauern,  daß  diese  Ver- 
suche nicht  auch  auf  noch  manganreichere 
Proben  ausgedehnt  wurden. 

Die  Prüfung  derselben  Proben  im  ge- 
härteten Zustande  ergab: 


i 

X 

Xr. 


Gehalt  an 


Kohlen- 


0,873 

0,840 
0,930 
0,934 
0,762 
0,700 
0,922 
0,960 


Brucb- 
•pannang 


Elaill- 

illäta- 

Verlan-  L 

greaie 

garnn* 

auf  1  mihi 

hg 

T.H 

Qucr- 
•chnltu- 
Terrin- 

t,  H. 


0,461  h 

1^031  [(beim  Härten  verzogen  (tape), 
|         daher  nicht  geprüft. 


8 

5,112 
7.200 
10,080 
12,096 


54,3 
60,2 
84,3 
79,1 


42,7 
41,4 
62,7 
41,4 


1,0 
6,2 
16,5 
12,0 


0,0 
7,6 
14,7 
13,6 

ver- 


Abbildung 4  zeigt   den  Einfluß  des 
schiedenen  Mangangehalts  in  diesen  Fällen. 

Auch  in  dieser  Reihe  ist  die  Festigkeit  der 
gehärteten  Proben  mit  mehr  als  5  v.  H.  Mangan 


Abbildung  4. 

geringer  als  die  der  ungehärteten ;  sie  verhalten 
sich  in  dieser  Beziehung  wie  die  kohlenstoff- 
ärmeren Proben  mit  gleichem  Mangangehalte. 
Auch  der  Einfluß  des  Härtens  auf  die  Zähigkeit 
ist  im  wesentlichen  der  gleiche  wie  bei  jenen, 
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24.  Jahrg.  Nr.  6. 


d.  h.  die  Zähigkeit  wird  verringert.  Ganz  be- 
sonder« spröde  ist  der  geh  artete  Stahl  mit 
5,1  v.  H.  Mangan  (Nr.  5);  von  hier  ab  ver- 
ringert sich  die  SprÖdigkeit  mit  zunehmendem 
Mangangehalt,  aber  bei  10  v.  H.  Mangan  ist 
bereit«  die  Grenze  de»  Mangangehalts  erreicht, 
deren  Überschreiten  wieder  eine  Znnnahme  der 
Sprödigkeit  zur  Folge  hat. 

Prüfung  auf  Schlagfestigkeit.  Die 
Prüfung  geschah  mit  eingekerbten  Stäben,  deren 
Abmessungen  jedoch  nicht  angegeben  sind.  Zur 
Herbeiführung  des  Bruchs  waren  erforderlich: 


i  die  erste  (kohlenstoffarme)  Gruppe  der  Proben, 
j  die  gestrichelten  Linien  auf  die  zweite  (kohlen- 

stoffreichere)  Gruppe. 

Die  Bestimmung  des  Härtegrades 
j  der  Proben  geschah  nach  Brinells  Verfahren. 
'  Eine  gehärtete  Stahlkugel  wird  unter  Druck  in 
.  die  abgeschliffene  Oberfläche  des  Versuchsstflckes 
|  eingetrieben,  worauf  man  den  Durchmesser  des 
I  entstandenen  Eindruckes  mißt.  Der  angewen- 
I  dete  Druck  in  Kilogrammen  geteilt  durch  die 
|  Fläche  des  Eindruckes  in  Quadratmillimetern 

ergibt  die   Härtezahl,   d.  h.  die  Größe  des 


Qeb.L  » 

8c»la«arbelt 

Kohlen- 

MaDf.a 

X.tur- 
b.rt 

Ge- 
härtet 

itoff 

Meterkllorr.mm 

l.Ofoppt 

1 

0,082 

0,432 

38 

89 

2 

0,278 

1,296 

89 

22 

S 

0,104 

1,728 

36 

16 

4 

0,236 

2,150 

1  28 

13 

5 

0,058 

4,200 

1  34 

26 

6 

0,276 

5,600 
6,139 

3 

2 

7 

0,034 

i  \ 

0 

8 

0,172 

1U,512  j 

3 

9 

0,165 

12,920 

12 

8 

10 

0,224 

14,400 

27 

18 

11 

0,114 

20,880 

'  25 

26 

12 

0,896 

33,480  i 

. 

83 

1.  Gruppe 

1 

0,873 

0,461 

3 

0 

2 

0,840 

1,031  , 

3 

0 

3 

0,930 

1,972  | 

3 

0 

0.934 

3,084 

s 

0 

i 

0,763 

5,112 

4 

0,700 

7,200 

10 

10 

7 

PP 

10,080 

80 

82 

8 

12,096 

23 

82 

Während  die  kohlenstoffarmen  Proben  mit 
weniger  als  5  v.  H.  Maogan  eine  ziemlich  be- 
deutende Schlagfestigkeit  vor  und  nach  dem 
Härten  besitzen,  zeichnen  sich  die  Proben  mit  5  bis 
10  v.  H.  Mangan  wiederum,  wie  bei  der  Prüfung 
auf  Zagfestigkeit,  unvorteilhaft  durch  große 
Sprödigkeit  sowohl  im  naturharten  als  im  ge- 
härteten Zustande  aus;  erst  bei  mehr  als 
10  v.  H.  Mangan  wächst  die  Schlagfestigkeit 
langsam  mit  dem  Mangangehalte.  Die  kohlen- 
stoffreicheren Proben  sind  auch  bei  niedrigem 
Mangangehalte  sehr  spröde,  aber  ihre  Sprödigkeit 
nimmt  zusehends  ab,  sobald  der  Mangangehalt 
über  5  v.  H.  hinausgeht.  Während  jedoch  die 
manganarmen  Proben  im  gehärteten  Zustande 
spröder  sind  als  im  naturharten,  zeigen  um- 
gekehrt die  Proben  mit  mehr  als  7  v.  H.  Man- 
gan im  gehärteten  Zustande  geringere  Sprödig- 
keit als  im  naturharten. 

Abbildung  5  führt  den  Einfluß  des  ver- 
schiedenen Mangangehalts  auf  die  Schlagfestig- 
keit des  naturharten,  und  Abbildung  6  auf  die 
Schlagfestigkeit  des  gehärteten  Stahls  vor 
Augen.    Die  vollen  Linien  beziehen  sich  auf 


— Gruppe  1   Gruppe  2 

Abbildung  5. 

Druckes,  welcher  auf  je  1  qmm  des  Probe- 
stückes wirkt.*  Es  ergaben  sich  hierbei  fol- 
gende Werte: 


Nr. 


»leh»U  an 


•  toff 


1.  O  rappe 
1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 
10 
11 
12 

t.  O rappe 
1 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 


0,082 
0,273 
0,104 
0,236 
0,058 
0,276 
o.o:u 
0,172 
0,155 
0,224 
0,114 
0,896 

0,873 
0,840 
0,980 
0,934 
0,763 
0,700 
0,922 
0,960 


0,432 
1.296 
1,728 
2,150 
4,200 
5.600 
6,139 
10,512 
12.920 
14,400 
20.880 
33,480 

0,461 
1.031 
1,972 
3.084 
5,112 
7,200 
10,080 
12.096 


Hirtditffrr 


Netur- 
■art 


Oa- 
härtet 


87 
89 
107 
107 
97 
418 
444 
293 
248 
212 
192 
134 

217 
302 
269 
364 
418 
196 

im 

202 


105 
196 
234 
248 
126 
418 
444 
800 
269 
235 
17» 
114 


477 
495 
802 
248 
179 
159 
196 


Die  Härte  der  kohlenstoffarmen  Proben  (erste 
Gruppe)  steigt  erst,  und  zwar  erheblich,  wenn 
der  Mangangebalt  5  v.  H.  beträgt,  und  beginnt 
bei  10  v.  H.  allmählich  wieder  zu  fallen.  Der 
naturharte  und  gehärtete  Stahl  verhalten  sich 
in  dieser  Beziehung  übereinstimmend;  aber  der 
Einfluß  des  Härtens  (Ablöschens)  auf  den  Härte- 

•  Näheres:  .Suhl  nnd  Eisen"  1901  S.  382. 
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grad  zeigt  Bich  deutlich  nur  hei  den  Proben 
mit  weniger  als  5  v.  H.  Mangan,  and  die  beiden 
nrnnpanreichaten  Proben  sind  nach  dem  Ab- 
lachen sogar  weniger  hart  als  zuvor. 

Bei  den  Proben  der  zweiten  Gruppe  ist  ein 
deutlicher  Einfluß  des  Hangangehalts  im  natur- 


Abbildung  6. 


harten  Zustande  nur  erkennbar,  sofern  dieser 
Gehalt  nicht  aber  5  v.  H.  steigt;  die  Proben 
mit  7  bis  12  v.  H.  Mangan  sind  weniger  hart 
als  die  manganärmeren.  Die  Wirkung  des  Ab- 
lachens ist  am  stärksten  bei  dem  Stahl  mit 
aar  0,46  v.  H.  Mangan;  die  Proben  mit  5  bis 
12  v.  H.  Mangan  sind  nach  dem  Ablöschen 
weniger  hart  als  im  naturharten  Zustande. 


Hadfields  frühere  Mitteilungen  finden  durch 
;  Guillets  Ermittlungen  insofern  ausreichende 
Bestätigung,  als  Stahl  mit  5  bis  10  v.  H. 
Mangan  spröder  und  härter  ist,  als  solcher  mit 
geringerm  and  auch  mit  höherm  Mangangehalte ; 
ein  genauer  Vergleich  ist  nicht  möglich,  weil 
der  Kohlenstoffgebalt  der  untersuchten  Proben 
doch  zweifellos  von  Einfluß  ist.  Auch  die  selt- 
same Erscheinung,  daß  manganreiche  Proben 
durch  das  Ablöschen  an  Härte  und  Sprödigkeit 
verlieren  statt  zuzunehmen,  wurde  schon  durch 
Hadfield  beobachtet,  wie  im  Eingange  dieses 
Berichts  erwähnt  worden  ist.  Bei  den  kohlen- 
stoffarmen Stahlsorten  wird  diese  Erscheinung 
bei  einem  Mangangebalt  von  20  v.  H.  and 
darüber  bemerkbar,  bei  den  kohlenstoffreicheren 
schon  bei  etwas  mehr  als  7  v.  H.  Mangan. 

Guillet  folgert  aus  dem  Vergleiche  der  Er- 
gebnisse der  Festigkeitsprüfungen  mit  denen  der 
mikrographischen  Untersuchung,  daß  der  aus 
Martensit  bestehende  Manganstahl  hohe  Festig- 
|  kelt  und  sehr  bedeutende  Sprödigkeit  besitzt, 
I  Manganstahl  mü  polyedrischem  Gefüge  dagegen 
sich  vorwiegen/  durch  große  Härte  auszeichnet. 
Über   die   gefundenen   Beziehungen  zwischen 
chemischer  Zusammensetzung  und  Gefügebeschaf- 
;  fenheit  wurden  oben  einige  kurze  Mitteilungen 
j  gemacht.  L*d*bur. 


Die  Gicht-  und  Generatorgas- Reinigung  mit  dem  Theisenschen 
Patent- Zentrifugal  -  Gegenstrom -Verfahren. 

Von  Ed.  Theisen  in  München. 


Bei  der  großen  Bedeutung,  welche  eine  mög-  I 
liebst  hohe  Nutzbarmachung  der  Hochofen-  und  ! 
Generatorgase  für  die  Industrie  in  letzter  Zeit 
gewonnen  hat,  ist  die  Frage  einer  rationellen  j 
aad  hochgradigen  Reinigung  dieser  Gase  immer  ' 
mehr  in  den  Vordergrund  getreten;  besonders 
far  die  Verwendung  der  Gase  in  Gasmotoren 
ut  ein  höchster  Reinheitsgrad  Hauptbedingnng 
für  einen  befriedigenden  Dauerlauf  des  Motors. 
Auch  für  ihre  Verwendung   zu  Heizzwecken 
sichert  erst  ein  hoher  Reinheitsgrad  ein  gutes 
Betülut  bezw.  den  höchstmöglichen  Nutzeffekt.  \ 
Ö*  eine  solche  Verwendung  dieser  Gase  noch 
verhältnismäßig    neu,     und    zur  praktischen 
Reinigung  weder  wertvolle  Erfahrungen  noch 
«in  erprobtes  Reinigungssystem  vorhanden  waren, 
•m  anch  die  beim  Hochofenbetrieb  erzeugten  [ 
froßeo  Gasmengen   in   rationeller  Weise  auf  ' 
eine  hochgradige  Reinheit  zu  bringen,  so  ist  es 
erklärlich,  daß  dieses  Ziel  nur  durch  Erprobung 
im  Großbetrieb  und  auf  Grund  der  dabei  ge- 


machten Erfahrungen  erreicht  werden  konnte, 
um  die  Verbesserungen  zu  schaffen,  durch 
welche  das  Verfahren  zu  seiner  jetzigen  be- 
friedigenden Leistung  gebracht  wurde.  Dadurch 
und  durch  die  im  Dauerbetrieb  erzielten  guten 
Resultate  hat  das  Theisenscbe  Patent-Zentrifugal- 
Gegeustrom-Reiniguugsverfabren  immer  mehr  die 
Aufmerksamkeit  auf  sich  gelenkt. 

Die  dem  Verfahren  zugrunde  liegende 
zwangsweise  Arbeitsweise  besteht  in  einer  eigen- 
artigen Fuhrung  zentrifugierter  Gase  innerhalb 
eines  gerauhten,  berieselten  Apparatmantels. 
Um  die  zur  Gaswaschung  erforderlichen  Grund- 
bedingungen: Kühlung,  Verdampfung,  Konden- 
sation und  Absorption  zwangsweise  in  einem 
Apparatraum  in  richtiger  Reihenfolge  auszu- 
führen, wird  nicht  allein  eine  starke  zwangs- 
weise Reibung  zwischen  Gas  und  Flüssigkeit, 
und  damit  eine  richtige  zweckentsprechende 
Austauschwirkung,  sondern  auch  zugleich  durch 
eine  eigenartige  Führung   des  zentrifugierten 
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Gasstroms  und  eine  geeignete  Führung  der 
Waschflüesigkeit  auf  der  Waschflache  ein  Gegen- 
strom zwischen  Gas  and  Absorptionsflüssigkeits* 
schicht  in  der  Weise  ausgeführt,  daß  lediglich 
durch  den  Aber  die  FlÜBsigkeitsschicht  zentri- 
fugierten  hohen  Gasdruck  die  dünne  Flüssig- 
keitsschicht  in  fortschreitenden,  dem  kreisenden 
Gasstrom  entgegenzirkulierenden  langen  Spiralen 
geführt  wird  (vgl.  die  Abbildung).  Infolge 
dieser  zwangsweisen,  außerdem  regulierbaren 
Austauschwirkung  zwischen  Gas  und  Flüssigkeit 
wurde  es  für  Hochofen-  und  Generatorgas  er- 
möglicht, schon  in  einem  Apparatraum  und  zwar 
ohne  Ktthlwas8erverln8t,  weil  sowohl  der  Wasser- 
gehalt des  Gases  als  auch  die  im  Apparat  er- 
zeugten Dampfe  kondensiert  werden,  oben  be- 
schriebene Grundbedingungen  zu  erfüllen. 


Längsschnitt  eines  Hochofengaswaftcher«. 


A  Wa««er«lBfr&nKr. 


B  Wt»«rftii«|;*nr. 
D 


C  Oa«luK»ntr 


Das  Verfahren  wirkt  in  dieser  Weise  für 
Hochofengas  um  so  intensiver  und  vorteilhafter, 
je  warmer  das  Gas,  in  den  Apparat  eingeleitet, 
auf  und  über  die  im  Gegenstrom  zum  Gas 
zirkulierende,  am  entgegengesetzten  Ende  kalt 
eingeführte  Flüssigkeit  zwangsweise  gepreßt 
wird,  weil  dadurch  erstens  eine  bisher  unerreicht 
wirksame  Wärmeübertragung  aus  dem  heißen 
Gase  nnd  dadurch  sofort  eine  Verdampfung  der 
entgegenzirknlierendeu  Waschflüssigkeit,  und 
somit  eine  schnelle  Gaskühlung,  sowie  zugleich 
eine  vorteilhafte  besondere  Wasserdunst-Er- 
zengung  und  dadurch  begünstigte  Benetzung 
erreicht  wird ;  zweitens  erzielt  man  durch  die 
nachfolgende  Kondensation  des  naßwarmen  Gases 
nnd  Dampfgomisches  auf  dem  weiteren  zentri- 
fngierten  Gegenstrom-Spiralwege  eine  erleichterte 
gründliche  Ansscheidnng  besonders  der  aller- 
feinsten,  flockigen  Gasstaubteilchen,  und  auch 
noch  eine  Absorption  des  im  Gase  enthaltenen 
Ammoniaks  nnd  der  schwefligen  Sänre  usw.  in 


einem  Apparat,  während  bei  Koksofen-  und 
Leuchtgasen  die  Gewinnung  der  Nebenerzeug- 
nisse Teer,  Naphthalin,  Cyan,  Ammoniak  und 
Schwefel,  scharf  getrennt,  in  besonderen  Apparat- 
abteilun^en  ausgeführt  wird. 

Daß  heiße  Gase  vorteilhafter  mit  dem  Zen- 
trifugalverfahren   zu    verarbeiten    sind,  bezw. 
daß    dessen  Wärmevertilgungs-Fähigkeit  eine 
außergewöhnliche  ist,  ergibt  sich  ans  folgendem 
Resultat :  Werden  Generatorgase  mit  z.  B.  1 1 00°  C, 
wie  diese  beim  Hochofenbetrieb  natürlich  nicht 
vorkommen,  über  eine  entgegenströmende  Vcr- 
dampf-Flüssigkeit  von  nur  75  cm  Breite  spiral- 
förmig im  Gegenstrom  gepreßt,  so  wird  die 
Temperatur  des  Gases  auf  80  0  reduziert,  wobei 
die  kreisende  Flüssigkeit  infolge  der  erzielten 
starken  Verdunstung  nicht  über  95  0  zu  bringen 
war.    Da  die  Theisen- Wascher  ihrer  Leistung 
entsprechend  nur  einen  verhältnismäßig  kleinen 
Raum  beanspruchen,  ist  es  deshalb  ratsam  und 
tunlich,  diese  möglichst  nahe  den  Öfen  aufzu- 
stellen, oder  die  Gasleitung  zwischen  Ofen  und 
Wascher  zu  isolieren,  damit  das  Gas  in  mög- 
lichst hoher  Temperatur  dem  Wasser  zugeführt 
wird.    Die  damit  in  einem  Apparat  nachein- 
ander ausgeführten  Vorgänge  bestehen  darin, 
zuerst  die  sonst  auf  andere  Weise  zu  vertilgende 
Wärme  des  Gases  nutzbringend  an  das  Waach- 
wasser  zu  übertragen,  dadurch  kostenlos  Dämpfe 
zu  erzengen,  diese  weiter  zentrifugiert  mit  dem 
Gase  zu  mischen,  und  somit  zur  vorteilhaften 
(lasbenetzung  zu  verwenden,  wodurch  besonders 
die  leichtesten  flockigsten  Staubteilchen  benetzt 
und  beschwert  und  somit  leichter  ausgeschieden 
werden.     Das  hierbei  durch  die  Verdampfung 
der  \VaschflÜ88igkeit  erzengte  Dampfstaubgemisch 
wird  auf  seinem  weiteren  zentrifugierten  Gegen- 
stromswege  zwangsweise   nnd  in  Spiralen  der 
immer  kälter  werdenden,   dem  Gase  entgegen- 
wirkenden Wasch-  bezw.  Absorptionsflüssigkeit 
entgegengefnhrt,  wobei  unter  starker  Kühlung' 
die  Kondensation   aller  Wasserteile   aus  dem 
Gase  (weshalb  ein  Wasserverbrauch  überhaupt 
nicht    stattfindet),    die    Absorption    mit  den 
noch  darin  enthaltenen  feinsten  benetzten  Staub- 
teilchen  in  einem  Apparatraum  nacheinander- 
folgend   vollzogen,   und  zugleich   auch  die  in 
dem  Gase   enthaltene   schweflige    Sänre  ab- 
sorbiert wird. 

Durch  diese  richtige  Reihenfolge  der  zwangs- 
weise nacheinander  ausgeübten  Wirkungen  (ge- 
schützt durch  Patent  Nr.  111S25)  wird  die 
Gasreinigung,  besonders  für  den  Großbetrieb, 
sehr  vorteilhaft  ausgeführt,  und  erfüllt  in  Ver- 
einigung mit  dem  eigentlichen  Zentrifugalver- 
fahren die  Bedingungen,  welche  zu  einer  ratio- 
nellen Gaswasehung  erforderlich  sind,  weit  vor- 
teilhafter, indem  mit  warmem  nicht  vorgereinigtem 
Gase  durchschnittlich  eine  höhere  Reinheit  er- 
zielt  wird,  als  mit   Gas,  welches    in  diesen 
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Fällen  schon  in  vor  Aufstellung  der  Theisen- 
Wäscher  bestehenden  Reinigungsanlagen  vor- 
gereinigt und  gekühlt  wird,  wie  auch  ans  der 
später  folgenden  Tabelle  hervorgeht. 

Bei  der  Verarbeitung  von  Gasen,  die  be- 
sonders viel  schwere  Stanbteile  enthalten,  kann 
es  ratsam  sein,  den  Grobstanb  vor  der  Waschung 
auszuscheiden,  und  zwar  am  besten  in  der 
Weise,  daß  durch  den  Tbeisen-Grobstaub-Pnffer- 
Ansscheider  (Patentanmeldung  Nr.  T  8924), 
der  seiner  kompakten  Form  wegen  leicht  zwischen 
Öfen  and  Waschern,  am  besten  am  Ende  des 
niedergehenden  Gasrohres  eingeschaltet  wird, 
«in  großer  Teil  des  Gasstanbes  lediglich  durch 
den  vorhandenen  Gaszng  selbst,  also  ohne 
jede  andere  mechanische  Hilfe,  ausgeschieden 
wird.  Diese  Ansscheidnng  kann  naß  oder 
trocken  erfolgen  und  somit  die  eigentliche 
Waicharbeit  vorteilhaft  unterstfitzen.  Dieser 
neue  Ausscheider  hindert  durch  sein  lediglich 
durch  den  Gasdruck  selbst  gebildetes  ruhen- 
de tiaskissen  die  darin  einmal  ausgeschleuder- 
ten Staubteilchen,  wieder  in  den  Gasstrom 
iwäckzukehren.  Der  noch  in  dem  Gase  ent- 
botene Grobstaub  wird  gleich  am  Gaseingang 
de«  Zentrifngalapparates  in  die  dort  ausströmende 
lirkolierende  Wasserschicht  gepreßt,  womit  die 
?rtßten  bezw.  schweren  Staubteilchen  dort  so- 
fort aus  dem  Apparat  ausgeführt  werden,  wahrend 
die  Ton  dem  (durch  das  heiße  Gas  im  Ap- 
parat erzeugten)  Wasserdampfdnnst  befeuchteten 
fl'jckigen  leichten  Stanbteile  auf  ihrem  weiteren 
zentrifugierten  zwangsweisen  langen  Spiralwege 
dlmahlicb  von  der  immer  kälter  werdenden 
"titgegenzirkulierenden  Waschflüssigkeit  gemein- 
schaftlich mit  dem  Dampf  absorbiert  und  konden- 
siert werden.  Dnrch  die  schnelle  Zirkulation 
ier  Waschfliissigkeit,  welche  lediglich  durch 
■ha  Gasdruck  erzengt  wird,  ohne  daß  die 
Zentrifugalflügel  die  Waschfliissigkeit  jemals 
Währen,  ist  eine  Inkrustation  der  Waschfläche 
verhindert,  und  wäscht  sich  diese  selbsttätig 
und  dauernd  rein. 

Bei  der  vorbeschriobenen  Arbeitsweise  wird 
der  ganze  Wasch-  und  Ktihlvorgang  in  einem 
Apparatranm  ausgeführt;  jedoch  ist  es  für 
solche  Fälle,  wo  eine  hochgradige  Reinheit  des 
•iases  nicht  erforderlich  ist,  —  z.  B.  zur  Unschäd- 
lichmachung von  Röstofengasen  und  Gasen  der 
chemischen  Industrie,  oder  zur  Rancbvertilgung 
»on  Fenerungsanlagen,  wozu  die  Apparate  aus 
"aarebeständigem  Material  hergestellt  werden 
kJnnen  — ,  ratsam,  die  eigentliche  Gaswaschnng 
T<m  der  Kühlung  vollständig  getrennt  anszn- 
fähren  und  zu  arbeiten,  wie  dieses  dnrch  Patent 
Nr.  147922  geschützt  ist.  Das  im  letzteren 
behandelte  Verfahren  besteht  darin,  nicht  allein 
»armes  Gas,  sondern  auch  die  durch  das  warme 
'»»•  im  Apparat  erwärmte  Flüssigkeit  warm 
zur  zwangsweisen  Waschung  zu  benutzen,  da- 


gegen die  Kühlung  dieser  im  warmen  Zustande 
gewaschenen  Gase  nach  Verlassen  des  Zentrifugal- 
apparates an  ruhenden  oder  berieselten  Flächen 
auszuführen.  Durch  die  Trennung  der  kraft- 
erfordernden Zentrifugalwaschung  von  der  zwang- 
losen, somit  keine  Kraft  beanspruchenden  Kühlung, 
ist  der  Kraftverbrauch  ein  geringerer,  als  bei 
der  in  einem  Apparat  zugleich  ausgeführten 
Waschung  und  Kühlung,  die  zu  einer  hoch- 
gradigen Reinigung  zweckmäßig  ist,  erforderlich 
wäre.   Bei  dieser  Arbeitsweise  wird  das  Wasch- 

\  wasser,  nachdem  es  im  Gegenstrom  zum  Gas 
dnrch  den  Apparat  zirkulierte,  vor  seinem 
Wiedereintritt  möglichst  vor  Abkühlung  ge- 
schützt, weil  der  Wascheffekt  wie  zuvor  be- 
schrieben mit  warmem  Gase,  besonders  wenn 
dazu  noch  warme  Waschfltissigkeit  benutzt 
wird,  durch  die  noch  in  erhöhtem  Maße  er- 
reichte Dampfbildung  neben  der  Wärmevertil- 
gung die  feinsten  Staubteilchen  benetzend,  der 
günstigste  ist. 

Bei  der  Reinigung  für  obige  Zwecke  setzt 
sich  der  aufgenommene  Stanb  aus  dem  Wasch- 
wasser in  einem  verhältnismäßig  kleinen  Setz- 
bassin meistens  schnell  ab,  so  daß  das  benetzte 
Wasser  möglichst  warm  und  ohne  Rnckküblung 
wieder  dein   Apparat  zugeführt  werden  kann. 

Somit  decken  die  vielseitigen  in-  und  aus- 
ländischen Theisen  •  Patente  die  verschiedenen 
für  eine  rationelle  Gaswaschnng  bewährten 
Momente.    Diese  bestehen  nicht  allein  in  der 

I  besonderen  Art  der  Zentrifugalwirknng  der  Gase 
über  oder  auf  eine  hierdurch  getriebene  und 

!  kräuselnde  Flüssigkeitsschicht  und  den  dadurch 
selbsttätig  erzengten  Gegenstrom  zwischen  Gas 

\  nnd  Flüssigkeit  zur  vorteilhaften  starken  Aus- 

i  tauschfriktion,  sondern  erstrecken  sich  auch  anf 
die  Erzeugung  einer  starken  Gegenstromfriktion, 
die  zugleich  die  außerordentlich  starke  Über- 
tragung der  Gaswärme  zwangsweise  an  die 
Flüssigkeit  bewirkt,  wodurch  selbst  in  einem 
Apparatranm  aufeinanderfolgend  die  Kühlung, 
Absorption  nnd  Kondensation  für  die  Gaswaschnng 

!  zweckentsprechend  ausgeführt  wird. 

Die  Arbeitsweise   des  Theisenschen  Zentri- 

j  fugal  -  Gas  wasch  Verfahrens  ist  vielfach  mißver- 
standen oder  verkannt  worden.  Man  hat  ge- 
glaubt, die  Tbeisen- Apparate  und  die  wertvolle 

i  Wirkung  des  langen  zwangsweisen  Gegenstrom- 
spirallaufes  zwischen  Gas  nnd  Waschflüssigkeit 

i  durch  einen  mit  Wassereinfflhrung  versehenen 
Flügelventilator  ersetzen  zu  können,  bat  aber 
dabei  übersehen ,  daß  gerade  die  Grund- 
bedingungen, welche  das  Theisen-Verfahren  be- 
fähigen, bei  einmaligem  Durchgang  dnrch  den 
Apparat  hochreines  Gas  zu  liefern,  in  Venti- 
latoren, die  wohl  für  Gastransport,  aber  nicht 
für  Gaswaschnng  geeignet  sind,  nur  sehr  mangel- 
haft ausgeführt  werden  können,  und  außerdem 
ein  solcher  Gaswaschventilator  in  den  Theisen- 
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Patenten  beschrieben  und  geschützt  ist.  In  für 
Gaswaschung  benutzten  Ventilatoren  wird  das 
Theisensche  Verfahren  wie  oben  erwähnt  sehr 
mangelhaft  ausgeführt,  weil  ein  großes  Wasaer- 
quantum  auf  die  Flügel  geleitet  und  unter 
großem  Kraftaufwand  zwecklos  in  hohe  Ge- 
schwindigkeit versetzt  wird,  bevor  das  Wasser 
überhaupt  auf  die  zur  Waschung  sehr  ungünstig 
gestaltete,  weil  sich  schneckenförmig  immer  weiter 
von  den  Flügeln  entfernende,  Ventilatorflache 
geschleudert  ist,  die  in  ihrer  Schneckenform 
dem  Gasdruckflügel  immer  mehr  ausweicht,  nnd 
deshalb  die  zur  gründlichen  Gaswaschung  er- 
forderliche Hauptbedingung,  eine  lange  starke 
Gegenstromreibung  zwischen  zentrifugiertem  Gas 
nnd  Flüssigkeit,  nicht  ausführt,  und  somit  ein 
wirklich  reines  Gas,  auch  mit  unnütz  hohem 
Kraftverbranch,  nicht  erzeugt  werden  kann. 

Der  Kraftverbrauch  bei  diesem  richtigen 
ausgeführten  Verfahren  steht  mit  der  Gasrein- 
heit in  annehmbarem  Verhältnis  und  beträgt 


z.  B.  bei  einer  erzielten  Hochofengasreinheit 
von  0,05  durchschnittlich  1,4  bis  1,8°/«  der 
im  Motor  erzeugten  Kraft  bei  einem  ange- 
nommenen Hocbofengasverbrauch  von  3  bis  4  cbm 
f.  d.  Stunde  und  Pferdestärke,  also  für  je 
1000  cbm  stündlich  gereinigtes  Gas  gebraucht 
der  Theisen-Wascher  4  bis  5  P.S.,  und  werden 
damit  250  bis  350  P.S.  im  Motor  erzeugt. 
Wenn  eine  geringere  Gasreinheit  für  Cowper 
und  Kessel  genügend  erscheint,  ist  der  Kraft 
verbrauch  zur  Waschung  für  größere  Gasmengen 
f.d.  1000  cbm  und  Stunde  3,3  bis  4  P.S.  Der 
Kraftbedarf  eines  Zentrifugal-Gegenstrom-Ga»- 
wasebers  für  Generatorgas  beträgt  dagegen  nur 
1,2  bis  1 ,5  °/°  der  im  Motor  erzeugten  Kraft  bei 
einem  angenommenen  Generatorgasverbrauch  von 
1  bis  1,5  cbm  f.  d.  Stunde  und  Pferdestärke. 

Nachstehende  Tabelle  enthält  eine  Zusammen- 
stellung einiger  Betriebsresultate  von  Hochofen- 
gaswasebern, worans  das  Vorhergesagte  bewiesen 
wird. 


Ergebnisse  Theisenscher  Hochofengas-Reinigungsanlagen. 


Hüttenwerke 


Hochdahl 


Schalke 


Hörde 


I.  Apparat      II.  Apparat 

warn**,  nnTorgrrciolgt«*  Oa* 


Kom- 
bach 


j'   I.  Apparat    |    II.  Apparat 

gckühll«!  und  < or*;creliil|ri«>  ()»< 


1.  Staubgehalt  der  Gase 

vor  dem  Theisen-Wascher  i.  1  cbm  g 
nach  „        „  m       „    *  „ 

2.  Wassergehalt  der  Gase 

vor  dem  Theisen-Wascher  i.  1  cbm  g 
n*cn  »  »  h         n    n  n 

3.  Temperatur  der  Gase 

vor  dem  Theisen-Wascher  .  .  •  C. 
nach  „       „  „         .  .  « 

4.  Gasmenge  i.  d.  Stunde  cbm 

5.  Temperatur  des  Wassers 

vor  dem  Theisen-Wascher.  .  .  •  C. 
n*«h  „  „         .  .  „ 

6.  Wasch-  besw.  Kühlwasser 

i.  d.  Stunde  cbm 

in  1  cbm  Gas  Liter 


6 
0,04 

17,8 
7 

144 

30 

17  200 
14 


18,9 
1,1 


6 
0,02 

24 
6 

158 
37 
12000 

7 

40 

12 

1,0 


8-4 
0,004 

15  Vol.  •/. 
12—20 

144 

30 


I 

2,5 


32 
3,46 

46 

33 


10  200      12-15000  6000 


2,34 
0,01 

36,21 
3,013 

45 

28 


12 

55 

10,2 
1,0 


il 


28 
37 

12-16 


20 
34 

7 
1,15 


2 

0,02 

42 

32 

43 

36 

9000 

18 
19 

10,2 
1,13 


Die  erste  Horizontalreihe  der  Tabelle  zeigt, 
daß  mit  warmem  Gase  der  Staubgehalt  bis  auf 
0,004  g  in  1  cbm  Gas  heruntergebracht  wird. 
Die  weiteren  Reihen  geben  Aufschluß  über  die 
Kühlungs-  und  Kondensat  ions  Vorgänge.  Be- 
trachtet man  z.  B.  die  Zahlen  der  ersten  verti- 
kalen Spalte  näher,  so  zeigt  es  sich,  daß  die 
Temperatur  der  Gase  von  144  °  auf  30°  ge- 
sunken ist.  Nimmt  man  die  Wärmekapazität 
eines  Kubikmeters  Hochofengas  zu  0,25  an,  so 
entspricht  obige  Teinperaturabnahme  einer  Wärme- 
abgabe von  0,25  (144  bis  30)  =  28,5  W.-E. 
auf  je  1  cbm  Gas.  Außerdem  sind  aber 
anch  aus  1  cbm  Gas  17,8  bis  7  =  10,8  g 
Wasserdampf  kondensiert  worden.  Hierbei  sind 
535,9. 10,8 
1000 


5,7?»  W.-E.  dem  Gase  entzogen 


1,04-1,06 

worden.  Die  von  dem  Kühlwasser  In  1  cbm 
Gas  aufgenommene  Wärmemenge  beträgt  hin- 
gegen nur  1,1  (39  —  14)  =  27,5  W.-E.  Es 
geht  also  hieraus  hervor,  daß  die  kühlende 
bezw.  kondensierte  Wirkung  des  Verfahrens  eine 
wesentlich  größere  ist,  als  sich  aus  der  Tempe- 
raturerhöhung des  verbrauchten  Kühlwassers 
alleiu  durch  Rechnung  ergibt. 

Auf  Grund  der  aas  vielen  Dauerbetrieben 
erhaltenen  guten  Resultate  und  besonders  der 
erzielten  hohen  Reinheit  im  Gase,  haben  sich  in 
letzter  Zeit  gerade  solche  Hochofenwerke  und 
Großgaemotorenfabriken,  welche  das  Theisensche 
Verfahren  neben  verschiedenen  anderen  Gas- 
waschsysteraen  lange  Zeit  erprobt  haben,  allein 
zur  Anwendung  des  Theisenschen  Reinigungs- 
verfahrens entschlossen,  um  dieses  nicht  allein 
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(Sr  da»   zum   Gasmoti-reubetrieb  erforderliche 
Gas,  sondern  auch  zur  hohen  Reinigung  des 
ganzen,  allen   ihren   Hochöfen   entströmenden  I 
Gases  anzuwenden,  worunter  Anlagen  mit  einer 
LeUtong  von  282  000  com  in  einer  Stunde  sind. 
Im  Betriebe  sind  Theisen-Apparate  mit  einer 
Gesamtleistung  von  210000  cbm  nnd  in  Aas-  I 
ffifarang  begriffen  für  540  000  cbm    ständlich  | 
hochreines  Gas. 

Die  Apparate  werden   für  Generator-  and  j 
Hochofengas  in  verschiedenen  Größen,  mit  einer 
Leistung-  von  30  cbm  bis  50  000  cbm  i.  d.  Stande 
ausgeführt ;  dieselben  reinigen  heißes  schmatziges 
Hochofengas  auf  hohe,  gleichmäßige  and  garan- 
tierte Gasreinheit  von  0,03  g  im  Kubikmeter, 
oder  teerhaltiges  Generatorgas  auch  für  kleine  | 
~>aac£aaanlagen  vollständig  von  Teer,  wodurch  i 
Betriebsstörungen  infolge  von  Inkrustation  —  ] 
aas  nicht  ganz  reinen  Gasen  herrührend  — 
^geschlossen  sind  and  somit  ein  Dauerbetrieb 
gesichert  ist. 

Der  Zweck  einer  Gasreinigung  kann  nur 
dann  als  voll  erfüllt  angesehen  werden,  wenn 
wirklich  hochreines  Gas  erzeugt  wird,  der 
Wascher  für  eineo  Dauerbetrieb  geeignet  und 
der  Kraftverbrauch  dem  hohen  Reinheitsgrad 
gegenüber  normal  ist.  Der  Beweis,  daß  dies 
mit  dem  Theisenschen  Verfahren  vorteilhaft  er- 
reicht wird,  soll  durch  folgende  Gegenüberstellung: 
der  Anlage-  und  Betriebskosten  anderer  Gas-  ' 
waschsysteme  erbracht  werden,  woraus  die  vor- 
teilhafte Arbeitsweise  des  Theisenschen  Ver- 
fahrens, auch  weil  die  Apparate  sich  dauernd 
«lbtt  reinigen,  hervorgeben  dürfte.  Für  die 
anderen  Anlagen  wird,  soviel  mir  bekannt  ist, 
auch  von  deren  Lieferanten  eine  Garantie  für 
eine  höhere  Gasreinbeit  nicht  übernommen. 

Einer  meiner  jetzigen  kurzen  Gegenstrom- 
apparate  z.  B.  für  eine  minntlicbe  Leistung  von 
300  cbm  warmen  Robgases,  das  beim  Verlassen 
eine  Reinheit  von  0,05  g  im  Kubikmeter  aufweist, 
bedarf  zum  Betrieb  75  bis  80  P.  S.   Der  Apparat 
kostet  18  000        der  Elektromotor  4500  Jt. 
Die  Kosten  für  Fundamente,  für  Apparat  Und 
Elektromotor  sowie  für  das  Gebäude  zum  Schutze 
des  Motors  sind  5000        so  daß  die  ganze 
'Vischanlage  demnach  27  500  JL  kostet.  Bei 
Hintereinanderschaltung  von  z.  B.  zwei  Ventila-  ' 
twen  ergab  sich  dagegen  ein  Reinheitsgrad  von  i 
\102  g  im  Kubikmeter.  Es  müßten  also,  am  an-  1 
aahernd  die  mit  meinen  Apparaten  erzielte  Gasrein-  i 
heit  nnd  Absorption  usw.  zu  erreichen,  drei  Ventila-  j 
twen  für  je  300  cbm  minutlicher  Waschleistung  ' 
Untereinander  aufgestellt  werden.    Der  Kraft-  1 
Warf  nur  eines  solchen  Ventilators,  der  weit  j 
ifrtßer  sein  maß,  als  nur  iur  Bewegung  dieser 
fosmenge  nötig  wäre,  ist  annähernd  dem  meines  ; 
Apparates  für  dieselbe  Gasmenge  gleich,  so  daß  J 
al»o  die  dreifache  Kraft  zum  Ventilatoren  antrieb  : 
*rforderlich   wäre,    um    annähernd    denselben  ! 
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Zweck,  annähernd  gleich  reines  Gas  zu  erzielen. 
Der  Preis  für  die  drei  Ventilatoren  mit  je  einer 
Gaswaschleistung  von  300  cbm  i.  d.  Minute  stellt 
sich,  weil  die  Ventilatoren  hierfür  viel  größer 
sein  müßten,  als  wenn  diese  nur  die  Fortbewe- 
gung dieser  300  cbm  bewirken  sollten,  auf 
etwa  4500  bis  6000  <A.  Dazu  kommen  drei 
Motoren  zu  etwa  210  P.S.  =  12  500  Jf, 
ferner  komplizierte  Rohrleitungen,  vielfache  An- 
schlüsse, Fundamente  nnd  größere  Gebäude  zu 
15  000  ,M.  Die  Ventilatoren- Anlage  kostet  also 
mindestens  etwa  33  500  Ji.  Somit  ist  eine 
richtig  arbeitende  Anlage  meines  Systems  schon 
für  obige  Leistung  am  6000  </#  billiger  im 
Ankauf  und  um  zwei  Drittel  billiger  im  Betriebe. 

Der  Theisen-Apparat  erfordert  80  P.  S.,  dem- 
nach die  P.  S.-Stunde  zu  3  $  als  äußerster 
Selbstkostenpreis  angenommen,  80  X  3  =  240 
f.  d.  Stunde  und  18  000  cbm  Gas.  An  zirku- 
lierendem Kühlwasser  bedarf  der  Theisen-Apparat 
f.  d.  Kubikmeter  Gas  i.  d.  Minute  1,25  1,  also 
für  die  Stunde  und  300  cbm  für  die  Minute 
300  X  60  X  1,25  =  22,5  cbm.  Der  Preis  eines 
Kubikmeters  Kühlwasser,  den  Osann  in  „Stahl 
und  Eisen",  Heft  3,  Jahrgang  1902,  zu  1  tj> 
angibt,  mit  der  Annahme,  daß  sämtliches  Kühl- 
wasser durch  Rückkühlung  wiedergewonnen  wird, 
was  bei  ersterer  Reinigungsanlage  nicht  ein- 
mal erforderlich  ist,  soll  auch  zu  1  $  an- 
genommen werden.  Das  ergibt  f.  d.  Stunde 
22,5  X  1  =  22,5  cj.  ^ 

für  Kraftbedarf   240,0 

für  Kühlwasser  22,5 

in  Summa  für  18000  cbm  .  .  262,5 

Für  1000  cbm  262,5 :  18,  also  .  .  14,6 

Die  Ventilatoren  bedürfen  nach  Obigem 
3  X  75  =  225  P.  S.,  also  an  Betriebskosten 
225  X  3  =  675^. 

An  Kühlwasser  erfordert  ein  Ventilator  mehr 
als  der  Theisen- Wascher,  and  zwar  für  1  cbm 
Gas  1,75  1,  also  für  3  mal  300  cbm  Gas  f.  d.  Min., 
da  das  Gas  3  Ventilatoren  passiert  und  in  jedem 
dasselbe  Wasserquantam  bedarf,  1,75  X  3  X  300 
=  1575  1  f.  d.  Minute,  und  die  Stunde  60  X 
=  94  500  cbm.  Das  Kubikmeter,  wie  zuvor,  zu 
1  c}.  gerechnet,  ergibt  94,5  X  1  =  94,5  ^. 

für  Kraftbedarf  675 

für  Kühlwasser   94,5 

macht  insgesamt  für  18000  cbm 

f.d.  Stunde   769,6 

für  1000  cbm  ist  es  dann  7^'&  =  42,75 

Bei  dem  Theisen-Wascher  belaufen  sich  die 
Kosten  für  lOOO  cbm  auf  14,6  cj,  also  auf  30,9  % 
der  Betriebskosten  einer  Ventilator-Reinigungs- 
anlage. Außer  dieser  Differenz  der  billigeren 
Betriebs-  und  Anlagekosten  einer  Theisenschen 
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Die  Gicht-  und  Generatorgas- Reinigung  usw. 


24.  Jahrg.  Nr.  5. 


Anlage  gegenüber  einer  überhaupt  unrationell 
arbeitenden  Waschung  mit  Ventilatoren  oder 
Skrubber  ist  der  dauernd  sichere  und  konti- 
nuierliche Betrieb  durch  die  zuverlässige  selbst- 
tätige Reinwaschung  der  Theisen-Apparatdäche 
kostenlos  gesichert. 

Will  man  sich  jedoch  mit  einer  Gasreinheit  von 
0,1  g  f.  d.  cbin  begnügen,  so  erfordert  dies  zwei 
hintereinandergeschaltete  Ventilatoren,  deren  An- 
lagekosten sich  auf  etwa  22  000  stellen. 
Meine  Reinigungsanlage  für  dieselbe  Gasreiaheit 
von  0,1  g  f.  d.  cbin  kostet  etwa  23000  Jt, 
also  nur  wenig  mehr.  Dagegen  ist  die  Ventila- 
toren-Anlage weit  komplizierter  und  sind  die 
Betriebskosten  für  eine  solche  Ventilatorwascher- 
Anlage  gegenüber  meinem  Apparat  infolge  des 
doppelten  Kraft-  und  beträchtlich  höheren  Wasser- 
verbrauchs die  doppelten.  Die  Anwendung  von 
Ventilatoren  für  diesen  Zweck  muß  demnach 
doch  unrationell  erscheinen,  weil  damit  das  Ver- 
fahren nur  mangelhaft  ausgeübt  wird  und  die 
Ventilatoren  durch  unrichtige  Arbeitsweise  auch 
Kraftfresser  sind,  ohne  wirklich  reines  Gas  zu 
erzeugen. 

Ein  wie  außerordentlich  hoher  Wert  in  der 
Elsenindustrie  auf  die  hohe  Reinigung  des  ganzen 
Hochofengases  gelegt  wird,  geht  z.  B.  auch 
daraus  hervor,  daß  sehr  teure,  umfangreiche 
Versuchsanlagen  auf  Hüttenwerken,  auf  dem 
Prinzip  älterer  Systeme  arbeitend,  mehrfach  aus- 
geführt worden  sind.  Ich  führe  als  Beispiel  an 
eine  Gasreiuigungs  -  Skrubberanlage  für  eine 
Leistung  von  300  cbm  Rohgas  i.  d.  Minute, 
einen  Reinheitsgrad  von  0,03  g  f.  d.  cbm  er- 
reichend. Das  Gas  tritt  hier  mit  einer  Tem- 
peratur von  etwa  150  bis  180°  C.  und  einem 
Staubgehalt  von  8  bis  10  g  f.  d.  cbm  in  Naß- 
reiniger ein,  passiert  darauf  mehrere  hinter- 
einandergeschaltete, teilweise  mit  Koks  gefüllte 
und  mit  Wasserzuführung  versehene  vertikale 
große  Rohre,  und  nachdem  es  mehrere  Skrubber 
passiert  hat,  ist  dann  noch  eine  letzte  Reinigung 
in  einem  mit  Wasserspülung  versehenen  Ventila- 
tor erforderlich.  Dieser  Ventilator  allein  be- 
nötigt, wie  vorher  beschrieben,  schon  annähernd 
dieselbe  Kraft,  jedoch  einen  erheblich  größeren 
Wasserverbrauch  als  ein  dieselbe  Gasmenge 
besser  reinigender  Apparat  von  mir.  Die  mit 
dieser  großen,  teuren  Anlage  erzielte  Gasreinheit 
kommt  der  In  einem  kleinen  einfachen  Apparat 
von  mir  nur  annähernd  gleich. 

Die  Kosten  dieser,  einen  großen  Raum  ein- 
nehmenden Skrubber-  und  Ventilatorwascher- 
Anlage  betragen  etwa  110  000  bis  120  000  Jl, 
während  für  obige  Leistung  ein  freistehender 
Theisen-Apparat  einschl.  Motor  und  dessen  kleinem 
Gebäude  nur  ein  Anlagekapital  von  etwa  27  ">00^ 
erfordert,  dabei  kontinuierlich,  sich  selbst  rei- 
nigend arbeitet,  hauptsächlich  aber  den  Zweck, 


hochreines  Gas  zu  liefern,  vollkommen  erfüllt. 
Zudem  kommen  für  die  obenerwähnte  Skrubber- 
anlage noch  die  fortlaufenden  erbeblichen  Reini- 
gung«- und  Betriebskosten  hinzu,  da  die  Naß- 
reiniger alle  10  bis  14  Tage  gereinigt  werden 
müssen,  wozu  sechs  Mann  für  eine  Dauer  von 
vier  Stunden  erforderlich  sind.    Ferner  müssen 
die  in  den  Skrubbern  angeordneten,  mit  feinem 
Koks  gefüllten  Siebe  alle  vier  Wochen  auf- 
gefrischt, d.  h.  getrocknet  und  gereinigt,  event. 
erneuert  werden,  wobei  vier  Mann  sechs  Stunden 
tätig  sind.  In  ähnlicher  Weise  wurde  auf  einem 
weiteren  Hüttenwerk  ein  Ventilator  für  250  cbm 
minotlicher  Leistung  vor  die  Naßreiniger  ein- 
geschaltet.   Hiermit  wurde  im  günstigsten  Falle 
eine  Reinheit  von  0,17  g  f.   d.  cbm  erzielt, 
wobei  der  Wasserverbrauch  des  Ventilators  allein 
gleich  dem  eines  meiner  Wascher  für  dieselbe 
Leistung  war.   Da  diese  Reinheit  den  Anforde- 
rungen der  Gasmotoren-Lieferanten  nicht  ent- 
sprach, so  wurde  ein  Wascher  an  Stelle  des 
Ventilators  eingeschaltet,  der  den  erforderlichen 
Reinheitsgrad  auf  das  zuverlässigste  erreichte, 
und  die  Naßreiniger  noch  vollständig  ersetzte, 
dabei  in  diesem  Falle  nur  denselben  Kraft-  und 
Wasserbedarf  wie  der  Ventilator  für  die  gleiche 
Gasmeoge  erforderte.    Die  Kosten  der  obigen 
Anlage  stellen  sich  auf  etwa  20000  M,  ohne 
Berücksichtigung  der  für  den  erheblich  größeren 
Wasserverbrauch  in  den  Naßreinigern  benötigten 
Anlage,    während  sich   die   Kosten  für  den 
Wascher  mit  Antrieb,  Fundamenten  und  Ge- 
bäude für  den  Motor  auf  etwa  22000  be- 
laufen.    Ferner    ergab    sich    bei  Benatzung 
eines  Ventilators  für  minutlich  600  cbm  Gas- 
leistung mit  höherem  Wasserbedarf  wie  mein 
Apparat  ein  Kraftbedarf  von  225  P.  S.  Die 
hierbei  erzielte  Reinheit  schwankte  zwischen 
0,18  und  0,62  g  f.  d.  cbm,  wobei  nur  beim 
Betriebsanfang  die  höhere  Reinheit  erzielt  wurde, 
die  aber  dann  infolge  der  unrichtigen  Arbeits- 
weise im  Ventilator  bald  nachließ,  so  daß  alBo 
unbedingt  zwei  Ventilatoren,  um  die  erforderliche 
Reinheit  zu  erreichen,  benötigt  werden.  Außer- 
dem hat  sich  gezeigt,  daß  bei  Anwendung  von 
Ventilatoren  eine  besondere  Kühlung  des  Gases 
1  erfolgen  muß,  wie  sie  schon  bei  einmaligem 
\  Durchgang  durch  meinen  Apparat  erreicht  wird. 
Ebenso  hat  sich  das  Theisensche  Verfahren 
zu    Destillations-,   Konzentrations-   und  Ver- 
dampfungszwecken unter  selbsttätiger  Erzeugung 
einer  Luftverdünnung  im  Verdampfraum  für  die 
verschiedensten  Zwecke,  sowohl  für  die  diffi- 
zilsten und  unter  niedriger  Temperatur  zu  kon- 
zentrierenden Materialien,  als  auch  für  die  unter 
hoher  Temperatur  zu  erfolgende  Konzentration 
bezw.  Destillation,  wie  Teer,  bei  kontinuierlichem 
Betrieb  und  unter  scharf  voneinander  getrennter 
Fraktion  bewährt. 
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Zentralkondensation  der  Burbacher  Hütte  in  Bürbach. 


Der  auf  möglichst  wirtschaftlichen  Betrieb 
hindrängende  scharfe  Wettbewerb  des  In-  und 
Alandes  veranlaßt  die  großen  Werke  immer 
mehr  zur  Anlage  von  Zentralkf  ndensationen, 
nachdem  durch  eine  erhebliche  Anzahl  von  Aus- 
führungen praktisch  erwiesen  ist,  daß  eine  Zen- 
tralkondensation in  bezng  auf  Ökonomie  in  glei- 
chem Maße  wie  eine  Kesselzentrale  den  Einzel- 
anlagen  überlegen  ist.  Die  Überlegenheit  der 
Zentralisierung  tritt  klar  zutage,  wenn  es  gilt, 
mit  verhältnismäßig  geringem  Kostenaufwand, 
der  sieb  ja  nach  den  lokalen  Verbältnissen  in 
zwei  bis  drei  Jahren  amortisiert,  den  bestehen- 
den Aaspuffbetrieb  in  Kondensationsbetrieb  um- 


Xaturgemäß  wird  gerade  im  Bau  von  Zentral- 
kondensationen das  Augenmerk  auf  größte  Einfach- 
heit and  auf  die  dadurch  erzielte  Betriebssicher- 
heit gerichtet.  Wie  die  Maschinen-  und  Ar- 
nutorfabrik,  vorm.  Klein,  Schanzlin  & 
Becker  in  Frankenthal,  Pfalz,  uns  mitteilt, 
fährte  dieses  Endziel  —  wenn  nicht  ungünstige 
Speisewasserverhältnisse  die  Anlage  von  Ober- 
tachenkondensation  durch  die  Wiedergewinnung 
ton  Speisewasser  ausdrücklich  vorschrieben  —  zu 
Gegenstrom-Mischkondensation  mit  barometrischer 
Abfahrung  des  Mischwassere.  Für  Werke  mit 
stark  wechselndem  Betriebe,  also  erbeblich 
schwankendem  Dampfverbrauch,  z.  B.  Förder- 
maschinen und  Walzenzugmaschinen,  konnten 
die  bisher  üblichen  Kondensatoren  nur  selten 
Verwendung  finden,  weil  während  der  Periode 
de«  Mehrdampfverbrauches  das  Vakuum  sinkt, 
and  dementsprechend  die  eingesaugte  Knhlwasser- 
üienge  sich  verringerte,  statt,  wie  erforderlich, 
gleichblieb. 

Das  Studium  dieser  Frage  zeitigte  ver- 
schiedene Lösungen  derselben  und  führte  unter 
uderem  auch  die  obige  Firma  zum  Bau  der 
bochliegenden  Mischkondensatoron  mit  kontinuier- 
licher, jedoch  einstellbarer,  zwangläuüger  Kühl- 
wiseerzuführung  und  barometrischer  Warm- 
v&tseimbführung  auf  die  fast  durchweg  er- 
forderlichen Kühlwerke.  Seit  Jahresfrist  sind 
bereits  mehrere  dieser  Anlagen  zur  Zufriedenheit 
im  Betrieb;  es  wird  daher  interessieren,  eine 
solche  Anlage  in  nachstehender*  Beschreibung 
niher  kennen  zu  lernen. 

Die  Anlage  wurde  von  genannter  Firma  für  die 
Barbadier  Hütte  Anfang  vorigen  Jahres  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  durch  den  Walz- 
prozeß bedingten  starken  Schwankungen  ge- 
liefert und  arbeitet  in  jeder  Beziehung  tadellos, 
10  daß  das  Vakuummeter  merkbare  Unterschiede 
in  dem  erzielten  hohen  Vakuum  von  durchweg 


64  bis  66  cm  =  85  bis  88  %  kaum  erkennen 
läßt.  Die  anzuschließenden  Walzenzugmaschinen 
bestehen  aus  je  zwei  Maschinen  von  je  900  bis 
1200  P.  S.,  zwei  Maschinen  von  je  600  bis 
800  P.  S.  und  einer  Universal- Walzenzugmaschine 
von  1000  bis  1800  P.  S.,  je  nach  den  zu  walzen- 
den Profilen.  Die  zu  kondensierende  Dampf- 
menge wurde  mit  Rücksicht  auf  spätere  Ver- 
größerung mit  30  000  kg  Dampf  i.  (L  Stunde 
angenommen  und  dem  Bau  der  Anlage  zugrunde 
gelegt.  Da  für  das  Speisewasser  eine  besondere 
Reinigungsvorrichtung  vorhanden  war,  die  in 
Verbindung  mit  einer  bereits  früher  von  Klein, 
Schanzlin  &  Becker  gebauten  kleineren  Konden- 
sation arbeitet,  so  kam  hier  lediglich  die  billi- 
gere Mischkondensation  in  Frage  nnd  zwar, 
wegen  der  geringen  zur  Verfügung  stehenden 
Kühlwassermenge,  mit  einem  Rückktthlwerk. 

Die  Gesamtanlage  ist  in  ihren  wesentlichen 
Teilen  aus  Abbildung  1  ersichtlich.  Der  Ab- 
dampf der  fünf  Maschinen  wird  durch  ein  ge- 
meinsames Sammelrohr  R  in  den  Entöler  E  (Ab- 
bildung 2)  eingeleitet.  Letzterer  ist  besonders 
groß  in  seinen  Abmessungen  gehalten  und  mit 
einem  ausprobierten  Einbau  verseben,  um  den 
durchströmenden  Dampf  zu  häufigem  Richtungs- 
wechsel zu  zwingen;  hierdurch  wird  dem  im 
Abdampf  befindlichen  öl  Gelegenheit  gegeben, 
sich  auszuscheiden.  Außer  den  genannten  zwei 
Faktoren  spielt  auch  die  Qualität  des  Öles  für 
die  Intensität  der  Wirkung  des  beschriebenen 
Apparates  eine  erhebliche  Rolle ;  es  sei  bei  dieser 
Gelegenheit  auf  einen  diesbezüglichen  Aufsatz 
von  Professor  C.  von  Bach  in  der  „Zeitschrift 
des  Vereins  deutscher  Ingenieure"  1903,  S.  206 
hingewiesen,  welcher  diese  wichtige  Frage  in 
gründlicher  Weise  behandelt. 

Der  Entöler  ist  10  m  über  einem  kleinen 
Bassin  aufgestellt,  um  das  ausgeschiedene  öl- 
wasser  barometrisch  in  dasselbe  durch  ein  Rohr 
selbsttätig  entleeren  zu  können.  Aus  dem  Ent- 
öler gelangt  der  gereinigte  Dampf  aufsteigend 
in  den  auf  einem  16,5  m  hohen  schmiedeisernen 
Gerüst  montierten  Kondensator  C  (Abbildung  3). 

Der  Kondensator  besteht  aus  einem  großen, 
etwas  geneigt  liegenden  Kessel  mit  einem  ge- 
eigneten Einbau.  Dieser  Einbau  läßt  aus  der 
Brause  fein  zerteilt  ausspritzendes  Kühlwasser 
dem  einströmenden  Dampf  kaskadenartig  ent- 
gegenstürzen und  ermöglicht  die  Unterbringung 
eines  großen  Wasservorrates  zum  gründlichen 
Niederschlagen  der  plötzlich  eintretenden  be- 
deutenden Dampfmengen.  Das  in  den  Stauräumen 
des  Kondensators  befindliche  Wasser  wird  durch 
den  mit  großer  Gewalt  einstürzenden  Dampf 
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derart  durcheinander  gepeitscht,  daß  jedes  Par-  Btande.    Das  warme  Wasser  fallt  durch  ein 

tikelchen  des  Vorrats  bei  der  plötzlichen  Maximal-  weites  Abfallroh  r  in  das  10  m  tieferstehende 

beanspruchnng  zur  Wirkung  gelangen  muß.  Die  Sammelbassin  S,  in  gleicher  Weise  wie  das  Öl- 

Schwankungen  im  Vakuum  sind,  wie  schon  er-  wasser,  barometrisch  ab.    Das  Sammelbassin  Ut 


wähnt,  kaum  wahrnehmbar,  womit  der  beste  Be-  j  so  bemessen,  daß  vom  Kondensator  nie  Luft  ein- 
weis für  die  Zweckmäßigkeit  dieser  einfachen  gesaugt  werden  kann.  Diese  strenge  Durch- 
Bauart gegeben  ist.  fiihrung  des  Gegenstromprinzips  ermöglicht  nicht 
Die  Luft  wird  an  der  höchsten  und  kältesten  nur  eine  beträchtliche  Verminderung  der  Luft- 
Stelle  abgesaugt*  .also  in  inijglichst  dichtem  Zu-  pumpenleistung,  sondern  auch  eine  Erwärmung 

**••••   •  • 

:»*« 
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des  Uiachwassera  bis  nahezu  an  die  dem  jeweili-  ;  ist,  dienen  zwei  gleich  große  Pumpensätze,  be- 
yen  Vakuum  entsprechende  Temperatur,  die  bei  |  stehend  aas  je  zwei  Pinngerpumpen  P  und  je 
>0 "/« Vakuum  etwa  55  0  C,  bei  75  %  etwa  66  0  C.  zwei  trockenen  Schieberluftpumpen  L,  die  mittels 
betragen  wird.  Hierdurch  wird  sowohl  die  Go-  durchgebender  Kolbenstange  mit  den  Danipf- 
wianung  von  warmem  Speisewasser,  als  auch  ein  Zylindern  D  der  Compounddampfmaschine  direkt 
möglichst  sparsamer  Kühlwasserverbrauch  er- 
reicht. 

Die  früher  vielfach  mit  Recht  gefürchtete 
Möglichkeit  des  Übertretens  von  Kühlwasser  in 
die  Abdampfleitung  und  des  daraus  folgenden 
Ersaufen»  und  Zertrümmern»  der  Dampfzylinder 
ist  durch  die  beschriebene  Bauart  ganzlich  aus- 
geschlossen, wie  ohne  weiteres  aus  der  ganzen 
Anordnung  ersichtlich  ist.  Aus  dem  Sammel- 
gefftß  S  fließt  das  warme  Mischwasser  in  zwei, 
den  Kühlraum  G  in  seiner  ganzen  Lange  durch- 
ziehende Tröge  T  und  aus  diesen  in  viele  kleine, 
^erstehende  Verteilungsrinnen,  die  das  Wasser 
möglichst  gleichmaßig  verteilt  auf  das  den 
omeren  Teil  des  Kühlers  füllende  Gradierwerk 
gelangen  lassen.  Der  Einbau  (nach  System 
Klein)  besteht  aus  vielen  schrägliegenden 
quadratischen  Holzstäben.  Diese  fangen  das  her- 
abfallende Wasser  auf,  verteilen  es  regenartig 
and  geben  für  den  Durchgang  der  die  Warme  des 
Waasers  aufnehmenden  Luft  bequemen  Weg. 
Der  Kühlturm  steht  mit 


Abbild  ong  2.    Entöler.  Abbildung  4.  Exprcßpumpe. 


>ent.    Aua  diesem  Hassiii  wird  von  der  Kühl-  1  möglichst  ökonomisch   bemessen   werden  kann, 

tasserpuinpe  P  das  kalte  Wasser  herausgesaugt  Zurzeit  läuft  die  Maschine  mit  ungefähr  50  ininut- 

«ad  somit,  den  Kreislauf  beginnend,  liochgedrückt,  liehen  Umdrehungen,  welche  bei  Vollbelastung 

Ms  es  vom  Kondensator  angesaugt  wird.  der  Anlage  auf  75  gesteigert  werden  können.  Der 

Zur  Förderang  des  Wassers  nnd  zum  Ab-  Niederdruckzylinder  wird  durch  einen  Trickschen 

«ogen  der  Luft,  welche  aas  dem  Kühl-  und  Kanalschieber  mit  fester  Expansion  gesteuert.  Mit 

Speisewasser   ausgeschieden,   und   infolge   von  Rücksicht  auf  die  Toureuverstellung  in  weiten 

Tadichtigkeiten    durch   die   Stopfbüchsen   und  Grenzen  ist  das  Schwungrad  schwer  ausgeführt, 

Flansehendichtnngen  in  den  Kondensator  gelangt  um  stets  einen  gleichmäßigen  Gang  hervorzurufen. 
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Abbildung  8.  Kondensator. 


!  gekuppelt  sind.  Der  Hochdruckzylinder  ist  aus- 
gerüstet mit  einer  Riderateuerung,  welche  von 

'  einem  Leistnngsregulator  in  weiten  Grenzen  be- 
einflußt wird,  so  daß  die  Leistung  der  Pampen, 
jederzeit  der  jeweiligen  Belastung  entsprechend, 
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Die  doppeltwirkende  Plangerpampe  ist  nach 
System  Klein  in  dem  Typ  der  von  der  Düssel- 
dorfer Ausstellung  her  bekannten  Expreßpampe 
gebaut,  deren  Bauart  aus  Abbildung  4  ersicht- 
lich ist.  Der  Kolben  lauft  in  einer  nachstell- 
baren Innenstopfbächse,  die  Hauben  für  die 
Druckventile  sind  als  Druckwindkessel  ausge- 
bildet. Die  mit  Metallfedern  belasteten  kleinen 
Rotgußventile  sitzen  auf  Tauchröhrchen,  so  daß 
jedes  Ventil  seine  gesonderte  Wasaerzufühning 
erhält  und  infolgedessen  sehr  ruhig  arbeitet. 
Die  Pumpen  sind  mit  Thermometer  und  Mano- 
meter ausgerüstet,  damit  man  jederzeit  über  das 
ordnungsgemäß  mehr  oder  weniger  Ökonomische 
Arbeiten  der  Anlage  unterrichtet  ist.  Die 
Druckanzeige  des  Manometers  beweist  klar, 
daß  die  Druckhöhe  um  die  Saughöhe  des  im 
Kondensator  herrschenden  Vakuums  verringert 
und  somit  ein  möglichst  sparsamer  Kraft- 
verbrauch für  die  Wasserförderuug  erzielt 
wird.  Die  Luft  wird  von  zwei  trockenen 
Schieberluftpumpen  L  abgesaugt,  die  Bauart 
derselben  ist  allgemein  bekannt.  Die  Schieber 
sind  an  Stelle  der  früheren  schweren  Rück- 
schlagklappe mit  den  Kleinschen  Lnftfallen- 
klappen  versehen,  die  für  das  ruhige  Arbeiten 
von  großer  Wichtigkeit  sind. 

Es  sei  nachstehend  noch  kurz  auf  die  be- 
sonderen Vorteile  der  beschriebenen  Anlage  hin- 
gewiesen: 


1.  Durch  das  Hochstellen  des  Kondensators 
und  Entölers  wird  eine  wesentliche  Vereinfachung 
und  Verbilligung  der  Anlage  erzielt,  indem  nur 
eine  Pumpe  zur  Förderung  des  kalten  Wassers 
und  keine  besondere  Pumpe  zur  Entfernung  des 
ausgeschiedenen  ölwassers  erforderlich  ist. 

2.  Der  Großraumkondensator  mit  Wasser- 
Vorratskammern  gewährleistet  sparsamen  Wasser- 
verbrauch und  eine  stets  genügende  Wasser- 
menge  zur  Vernichtung  von  plötzlich  kommen- 
den Dampfmengen. 

3.  Die  Saugkraft  des  Kondensators  wird 
vollständig  wiedergewonnen,  indem  die  Kalt- 
wasserpumpe nur  so  weit  zu  drücken  hat,  bis 
das  Wasser  vom  Kondensator  selbsttätig  an- 
gesaugt wird;  hieraus  ergibt  sich  ein  Betrieb, 
der  so  ökonomisch  wie  möglich  ist. 

4.  Die  Rohrleitung  wird  auf  die  kleinst- 
mögliche  Ausdehnung  beschränkt,  wodurch  An- 
lagekapital und,  durch  Vermeiden  der  sonst  ent- 
stehenden Reibungsverluste,  ein  nicht  unbeträcht- 
licher Arbeitsaufwand  gespart  wird. 

5.  Der  Betrieb  ist  durchaus  sicher  and 
einfach,  da  dem  Kondensator  nach  Bedarf  stet« 
eine  gleichbleibende  Wassermenge  zwangl  änfig 
zugeführt  wird  und  ein  Versaufen  der  Anlage 
durch  die  barometrische  Abführung  des  Wann- 
wassers ausgeschlossen  ist. 

6.  Die  Anschaffungskosten  sind  gering  und 
die  Betriebsersparniase  die  höchst  zu  erreichenden. 


Die  neuen  Anlagen  der  Lackawanna  Steel  Company 

bei  South  Buffalo. 


(Schloß  von  Seite  168.) 


Hochöfen.  Die  Anlage  umfaßt  6  Hoch- 
öfen, die  in  Gruppen  von  je  zwei  Öfen  in  einer 
Reihe  angeordnet  sind.  Zwei  derselben  (Nr.  1 
and  2),  welche  zum  großen  Teil  aus  dem  Ma- 
terial der  alten  abgebrochenen  Öfen  in  Scranton 
erbaut  sind,  befinden  sich  bereits  im  Betrieb 
und  liefern  jeder  täglich  etwa  260  t  Bessemer- 
roheisen, was  einer  monatlichen  Erzeugung  von 
zusammen  rund  15  000  t  entspricht.  Beide  Öfen 
sind  26,21  m  hoch,  haben  einen  Rastdurch- 
messer von  5, 18  m  und  einen  Gestelldurchmesser 
von  3,35  m.  Sie  Bind  mit  doppeltem  Gichtver- 
schluß versehen  und  werden  automatisch  be- 
gichtet.  Es  sind  7  Explosionsklappen  von  je 
1092  mm  Durchmesser  vorhanden,  deren  Ge- 
sammtquerschnltt  50  °/«  der  Gichtöffnung  aus- 
macht. Die  Gase  werden  durch  drei  Leitungen 
abgezogen,  die  sich  über  dem  Staubsammler 
vereinigen.    Jeder  Ofen  hat   16  Formen  von 


102   mm   Durchmesser.     Die   Erhitzung  des 
Windes  erfolgt  in  4  Apparaten  mit  zentralem 
VerbrennungsBchacht,  welche  bei  5,49  m  Durch- 
messer 25,9  m  hoch  sind,  einen  Rauminhalt 
von  232  cbm  und  eine  Heizfläche  von  2288  qm 
beBitzen.     Die    Fördergefäße    des  geneigten 
Gichtaufzuges   fassen   eine  Tonne  Koks  oder 
7000  Pfund  Erz.    Eine  Charge  besteht  aus 
9  Förderkastenladungen,  welche  in  folgender 
Reihe  gesetzt  werden:  3  Koks,  2  Erz,  2  Koks, 
1  Erz  und  1  Kalkstein.    Die  Gebläsemaschinen- 
anlage, welche  auch  aus  den  alten  Werken  bei 
Scranton  stammt,  besteht  bei  Ofen  Nr.  1  aus 
drei   horizontalen   Dickson  -  Maschinen ,  welche 
Dampfzylinder  von  1524  mm  Durchmesser,  Ge- 
.  bläsezylinder  von  2032  mm  Durchmesser  und 
einen  Hub  von  2540  mm  haben.    Jede  dieser 
Maschinen  liefert  in  einer  Umdrehung  15,7  cbm 
Wind  von  1,05  kg  Pressung.    Den  Wind  für 
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Ofen  Nr.  2  liefern  zwei  Morris  -  Schwinghebel- 
^Msemaschinen  mit  1474  mm  Dampfzylinder-, 
2362  mm  Windzylinderdurchmesser  nnd  einem 
Hab  von  3047  mm.  Die  zn  Ofen  1  and  2 
^drängen  Dampfgebläsemaschinen  sind  nur  vor- 
Betrieb,  da  sie  dnrch  Gas- 
en ersetzt  werden  nnd  künftig 
nur  zur  Reserve  sowie  znm  Anblasen  der  Öfen 
dienen  sollen.  Das  erblasene  Roheisen  wird 
Wgenwartig  in  zwei  25  t  -  Gießwagen  abge- 
stochen nnd  von  diesen  zwei  Heyl-Patterson- 
liießmaschinen  mit  doppeltem  Gießband  zuge- 
zählt Sobald  jedoch  der  im  Bau  begriffene 
Mischer  in  Betrieb  tritt, 
wird  das  (lässige  Roheisen 
direkt  vorblasen  werden, 
wahrend  die  Gießmaschinen 
nnr  zur  Handhabung  des 
Sonntagseisens  dienen. 

Das  Profil  der  im  Bau 
begriffenen  Öfen  3,  4,  5 
und  6  zeigt  Abbildung  4. 
Dieselben  sind  28,7  m  hoch, 
haben  einen  Kohlensack- 
dnrchmesser  von  7,3,  einen 
Gestelldurchmesser  von  5,18, 
und  einen  Gichtdurchmesser 
von  5,49  m.  Zn  jedem  Ofen 
gehören  4  Winderhitzer  mit 
zentralem  Verbrennungs- 
schacht, welche  einen  Durch- 
messer von  6  m,  eine  Höhe 
von  41,1  m  und  eine  Heiz- 
fläche von  rund  5280  qm 
besitzen.  Man  hofft  in  diesen 
Hochöfen  eine  Tageeerzeu- 
gnng  von  je  800  t  zu  er- 
reichen. Die  Gebläsemaschi- 
ne i)  anläge  wird  von  Körting- 
schen  Gasmotoren  betrieben 
werden,  von  denen  4  Stück 
von  2000  P.  S.  für  jeden 
Ofen  vorgesehen  sind.  Die 
Gebläsezylinder  haben  bei  1828  mm  Zylinder- 
farchmesser  1524  mm  Hnb,  während  der  Durch- 
messer der  Kraftzylinder  978  mm  beträgt.  Von 
:*  4  Gebläsemaschinen  werden  drei  in  bestän- 
digem Betrieb  sein,  während  die  vierte  in  Re- 
*nre  steht.  Da  jede  Maschine  670  bis  700  cbm 
Wind  i.  d.  Minute  liefert,  so  können  jedem 
Ofen  etwa  2000  bis  2100  cbm  Wind  zugeführt 
'erden.  Die  normale  Pressung  des  Windes 
«ird  1,3  kg,  die  Maximalpressung  2,1  kg  be- 
tragen. 

Die  beiden  jetzt  im  Feuer  befindlichen  Hoch- 
ifen 1  und  2  liefern  eine  ausreichende  Menge 
fnr  den  Betrieb  von  8  Winderhitzern,  einer 
Ktsselanlage  von  6000  P.  S.  nnd  einer  in  der 
Enftstation  befindlichen  8000pferdigen  Gas- 
aaaehinenanlage.    Letztere  besteht  aus  8  Gas- 


Abbildung  4. 


maschinen,  gleichfalls  Körtingscher  Banart  von 
je  1000  P.S.,  die  bei  1076  mm  Hub  einen 
Kraftzylinderdurchmesser  von  628  mm  besitzen. 
Die  Reinigung  der  Gase  erfolgt  in  Staubsamm- 
lern, ferner  in  einem  Rohre  von  1,5  m  Durch- 
messer, in  welchem  dnrch  ein  System,  von  12 
Dösen  ein  Regenschauer  erzeugt  wird,  sowie 
endlich  in  4  elektrisch  betriebenen,  mit  Wasser- 
einfiihrnng  versehenen  Ventilatoren.  Ein  Über- 
maß von  Feuchtigkeit  im  Hochofen  macht  sich 
in  der  Kraftstation  sofort  bemerkbar,  da  die 
wasserstoffreichen  Gase  einen  beschleunigten 
Gang  der  Maschinen  veranlassen ;  indessen  sind 
hierdurch  noch  keine  ernstlichen  Betriebsstörungen 
veranlaßt  worden.  Man  rechnet  mit  einer  Gas- 
erzeugung von  3200  bis  4200  cbm  Gas  a.  d. 
Tonne  Roheisen.    Die  Gase  enthalten: 


Kohlenoxyd                       24,—  24,— 

Kohlensäure  12, —  17, — 

Stickstoff                          60,—  68,— 

Wasserstoff                         2,—  0,2 

Methan   2,—  0,8 

100,—  100,— 

Bessemerstahlwerk.  Das  seit  Oktober 
1903  im  Betrieb  befindliche  Bessemerstahl- 
werk (Abbildung  5),  welches  für  eine  jähr- 
liche Erzeugung  von  1 000  000  t  Blöcken  be- 
stimmt ist,  wird  nach  Fertigstellung  des  Mischers 
sowohl  direkt  vom  Hochofen  kommendes  als 
auch  umgeschmolzenes  Roheisen  verarbeiten. 
Das  flüssige  Roheisen  wird  in  25  t- Gießpfannen 
angefahren,  welche  von  einem  Laufkran  vom 
Pfannenwagen  abgehoben  und  in  den  Mischer 
von  300 1  Fassun geraum  entleert  werden.  Das 
Kupolofengebäude  hat  77,7  m  Länge,  18,3  m 
Breite,  rund  20  m  Höhe  und  enthält  acht  zum 
Schmelzen  von  Roheisen  dienende  Kupolöfen 
von  2,74  m  Durchmesser  und  9,1  m  Höhe, 
welche  eine  stündliche  Leistung  von  10  t  be- 
sitzen ;  ferner  4  Kupolöfen  'znm  Schmelzen  von 
Spiegeleisen,  die  bei  9,1  m  Höhe  einen  Durch- 
messer von  2,1  m  haben.  Es  sind  4  Konverter 
von  je  10  t  FasBUngsraum  vorhanden,  die  paar- 
weise in  zwei  Gruppen  angeordnet  sind;  sie 
haben  bei  2896  mm  äußerem  Durchmesser 
4572  mm  Höhe.  Der  auf  eine  Spannung  von 
1,7  bis  1,8  kg  verdichtete  Wind  wird  durch 
30  Formen  mit  je  19  Öffnungen  eingeführt. 
Die  Birnengebläsemaschinenanlage  umfaßt  zwei 
Zwillingsdampfgebläsemaschlnen  von  1270  mm 
Dampfzylinderdurchmesser,  1372  mm  Gebläse- 
zylinderdnrchmesser  und  1524  mm  Hub,  sowie 
zwei  weitere  Maschinen  von  1321  mm  Dampf- 
zylinderdurchmesser, 1524  mm  Windzylinder- 
durchmesser und  1524  mm  Hnb.  Die  enteren 
laufen  mit  25,  die  letzteren  mit  30  Umdrehungen 
i.  d.  Minute.  Jedes  Birnenpaar  wird  dnrch 
einen  hydranlischen  Gießkran  bedient,  der  in 
der  Mitte  zwischen  den  Birnen  steht  nnd  den 
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Stahl  in  sechs  auf  drei  Wagen  stehende  Formen 
entleert.  Ferner  enthält  die  Konverterhalle 
noch  zwei  übereinanderliegende  Kranbahnen; 
auf  der  einen,  welche  die  gesamte  Konverter- 
und  Gießhalle  überspannt,  lanfen  zwei  elek- 
trische Morgan-Krane  von  18,3  m  Spannweite 
und  20  bezw.  40  t  Tragkraft,  anf  der  oberen 
Kranbahn,  welche  sich  nnr  durch  die  Konverter- 
halle erstreckt,  läuft  ein  elektrischer  20  t-Kran. 

Schienenwalzwerk  Nr.  1.  Das  Schienen- 
walzwerk Nr.  1,  welches  sich  ebenso  wie  da» 
Bessemerstahlwerk    bereits    in   vollem  Betrieb 
befindet,  dient  zum  Walzen  von  Schienen  von 
39,7  bis  49,6  kg  f.  d.  Meter,  ist  für  eine  jähr- 
liche Erzeugung  von  rund  5-  bis  600  000  t  be- 
rechnet nnd   zeichnet  sich  sowohl  durch  die 
»iröüo   seiner   Walzenzugmaschinen    als  auch 
durch   die   weitestgehende    Durchführung  des 
automatischen     Betriebes    aus.      Das  ganze 
Schienenwalzwerksgebäude,    welches    die  Ab- 
streiferhalle, die  Tiefofenanlage,  das  eigentliche 
Walzwerk,  die  Warmbetten,  die  Adjustagehalle, 
Verladeräume  qbw.  umfaßt,  hat  eine  Gesamt- 
länge   von.  538,5  m.     Die    vom  Stahlwerk 
kommenden  heißen  Blöcke  gelangen  auf  Block- 
wagen zunächst  nach  den  Abstreifern,  von  denen 
zwei  vorhanden  sind.     Dieselben  besitzen  je 
zwei  Zylinder,  deren  gegenseitiger  Abstand  dem 
Abstand  der  Formen  auf  dem  Blockwagen  ent- 
spricht, so  daß  je  zwei  Blöcke  gleichzeitig  ab- 
gestreift werden.  Die  49,6  m  lange  und  18,3  m 
breite  Ofenhalle  enthält  4  Ofen  von  je  4  Kam- 
mern, deren  jode  1,5  m  breit  nnd  2,1  m  lang 
ist  nnd  sechs  470  X  470  mm  Blöcke  aufnimmt. 
Die  Tiefofenanlage  wird  von  zwei  elektrischen 
7'/«  t-Kranen  bedient,  welche  das  Ein-  und 
Aussetzen  der  Blöcke  besorgen.   Die  Beförderung 
der  Blöcke  nach  dem  Walzwerk  geschieht  auf 
Wagen,  die  durch  eine  elektrische  Lokomotive 
gezogen  werden.    Das  Blockwalzwerk  besteht 
aus  drei  in  Tandemstellung  angeordneten  Duo- 
gerüsten, von  denen  das  erste  nnd  zweite  nur 
ein  Kaliber,  das  dritte  aber  4  Kaliber  enthält. 
Die  Walzen  der  ersten  beiden  Gerüste  werden 
durch  ein  Paar  1016  X  1524  mm  Keversier- 
maschinen  getrieben  (Übersetzung  2:1),  die  bei 
normalem  Betriebe  beständig  in  einer  Richtung 
laufen,  im  Bedarfsfalle  aber  umgesteuert  werden 
können.    Der  Block  wird  zwischen  dem  ersten 
und  zweiten  Stich  sowie  zwischen  dem  letzteren 
und   dem   ersten   Stich   des   dritten  Gerüstes 
automatisch  gewendet.    Auch  beim  Dnrchlaufen 
der   4   Kaliber  des   dritten   Gerüstes  erfolgt 
zwischen  je  zwei  Stichen  mittels  eines  hydrau- 
lischen Wendeapparates  eine  Drehung  des  Walz- 
stücks um  90°.    In  den  genannten  6  Stichen 
werden  die  Blöcke  von  470  mm  bis  anf  203  mm 
herabgewalzt;  die  Querschnittsabnahme  ist  daher 
sehr  bedeutend,  so  daß  eine  gründliche  Durch- 
arbeitung des  Materials  erreicht  wird   und  der 
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Anuehnß  angeblich  nur  4  bis  5  °/«  beträgt.  Der 
rorgewalzte  Block  tritt  nach  dem  Abschneiden 
des  rorderen  Endes  in  das  Vorwalzgerüst  ein, 
»eiche«  mit  dem  dritten  Walzgertist  des  Block- 
walzwerks zusammen  dnrch  eine  1016  X  1524mm  : 
Reversiermaschine  angetrieben  wird  nnd  4  Stiche 
fnthilt.   Das  Walzstfick  wird  hierauf  der  91m] 
entfernten,  aas  zwei  Gerüsten  bestehenden  Fertig-  | 
«raße  durch  einen  Rollgang  zugeführt.  Das 
«rite  Gerüst  der  Fertigstraße  enthält  gleichfalls  j 
4  Kaliber  und  wird  durch  ein  Paar  1219  X 
1372  mm  Reversiermaschienen  getrieben.  Eine 
rleiehe  Maschine  treibt  das  zweite  Gerüst,  in 
welchem  das  Walzstück  den  letzten  Stich  erhält. 
1»»  fertiggewalzten  Schienen   werden  hierauf 
den  Heißsägen  zugeftihi-t,  welche  wie  auch  die 
gesamten  Rollgänge  elektrischen  Antrieb  erhalten, 
und  gelangen  von  hier  zu  den  30,5  m  langen 
Warmöetten.    Die  Fertigmachung  der  Schienen 
erfolgt  in  der  Adjustagehalle,  welche  1 1  Dickson- 
Richtpressen   und   22   Bohrmaschinen   enthält.  ] 
Hier  sind  drei  parallele  Rolltische  vorhanden,  j 
die  sich  durch  die  ganze  Länge  des  Gebäudes 
erstrecken  und  von  denen  die  beiden  seitlichen  , 
Zaföbrungsrollgänge  sind,  während  der  mittlere 
Kollgang  zum  Transport  der  adjustierten  Schienen 
iuth  den  Verladepiätzen  dient. 

Wahrend  die  bisher  besprochenen  Stahlwerks- 
»olagen  sich,  wie  oben  erwähnt,  bereits  im  Be-  | 
triebe  befinden,  sind  die  im  folgenden  erwähnten 
zum  Teil  unter  Abänderung  der  ursprünglichen  l 
P.4oe  noch  im  Bau  begriffen ;  sie  sollen  daher  nur  j 
kurz  erwähnt  werden. 

Das   Schienenwalzwerk    2   zur   Er-  ' 
teagnng  leichter  Schienen   ist  in  einem  Ge- 
tiode  von  434,3  m  Länge  untergebracht,  das 
'ich   das    Walzwerk    für  Konstruktionseisen 
»afhehmen  soll.    Die  beiden  Walzwerke  sind  | 


als  Zwillingsstraßen  mit  parallelen  Rolltischen 
und  gegenüberliegenden  Antriebsmaschinen  ge- 
dacht. Das  Schienenwalzwerk,  auf  welchem 
leichte  Proüle  entweder  aus  vorgewalzten  Blöcken 
oder  durch  Neuwalzen  von  Ausschußschienen  des 
Walzwerks  Nr.  1  oder  von  abgenutzten  Schienen 
hergestellt  werden  sollen,  wird  zwei  Triostraßen 
umfassen,  die  ihren  Antrieb  von  1118X1219  mm 
Porter-Alien-Maschinen  erhalten.  Das  ebenfalls 
zwei  Triostraßen  umfassende  Konstruktionseisen- 
walzwerk soll  Träger  von  127  bis  381  mm, 
Winkeleisen  von  63  X  63  mm  bis  zu  203  X 
203  mm  und  Z-Eisen  aller  normalen  Abmessungen 
erzeugen.  Zum  Antrieb  dienen  eine  1 1 1 8  X  1 2 )  9  mm 
und  eine  1118  X  l6?6  mm  Walzenzugmaschine. 

Martinofenanlage.  Nach  dem  ursprüng- 
lichen Plan  sollte  die  für  eine  jährliche  Leistungs- 
fähigkeit von  250000  t  berechnete  Anlage  so- 
wohl Talbot-,  als  auch  feststehende  Öfen  enthalten; 
indessen  sind  vorläufig  nur  6  feststehende  Öfen 
von  50  t  Fassungsranm  in  Bau  begriffen,  deren 
Inbetriebsetzung  man  im  Mai  oder  Juni  d.  J. 
erwartet. 

Han  delseisen-  und  Blechwalzwerk. 
Das  Handelseisenwalzwerk,  dessen  Errichtung 
die  Morgan  Construction  Co.,  Worcester,  Mass., 
übernommen  hat,  ist  für  die  Verarbeitung  von 
152  X  152  mm  Knüppel  bestimmt.*  Die  Er- 
zeugung des  Martinwerkes  wird  auf  einem 
Universal-Blechwalzwerk  verarbeitet  werden.  Die 
zu  letzterem  gehörige  Walzenztigmaschine  hat  die 
Abmessungen  1397  X  1524  mm.  Das  Brammen- 
walzwerk hat  eine  1169  X  1524  mm  Maschine 
für  die  horizontalen,  nnd  eine  914  V  1219  mm 
Maschine  für  die  vertikalen  Walzen. 

*  Sin  Stabeisenwalswerk  der  typischen  Morgan- 
«chen  Konstruktion  ist  in  ,Stahl  und  Eisen«  1904 
Nr.  4  8.  243  beschrieben. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

ir'Gr  dl«  unter  dleter  Rabrlk  er*oh«lnaid«D  Artikel  übernimmt  dl«  Redaktion  kela*  Verantwortung.) 

Die  Bewertung  von  Hochofen-  und  Giessereikoks. 


An  die  Redaktion  von  „Stahl  und  Eisen" 

Düsseldorf. 

Von  der  Direktion  der  Witko witzer  Stein- 
etilen -Gruben,  Mährisch  -  Ostrau,  gehen 
&ir  heute  nachstehende  Zeilen  zu : 

Im  Heft  3  dieses  Jahrganges  der  Zeitschrift 
»Stahl  und  Eisen"  behandeln  Sie  die  Frage  der 
^Wertung  von  Hochofen-  und  Gießereikoks.  Wir 
taben  diesen  Aufsatz  mit  lebhaftem  Interesse  go-  | 

**n,  finden  uns  jedoch  als  Haupt-Koksprodu- 
**Rt«n  des  Ostrauer  Reviers  veranlaßt,  Ihre,  offen-  , 
kr  einer  irrigen  Information  zuzuschreibenden  1 
Angaben     bezüglich     des    Schwrefelgehalts    des  ; 

Iraner    Koks   richtigzustellen.     Auf  Seite  161 


des  genannten  Heftes  ist  der  Schwefelgehalt  des 
im  hiesigen  Reviere  erzeugten  Koks  mit  1,4  9». 
ja  sogar  dor  Lokalkoks  mit  2%  angegeben,  wah- 
rend in  der  Tat  der  durchschnittliche  Schwefel- 
gehalt des  hier  Oberhaupt  erzeugten  Koks,  wie 
aus  den  beiliegenden  Probescheinen  ersichtlich 
ist,  nur  0,75  %  betragt.  Auf  keiner  der  Ostrauer 
Anlagen  wird  ein  Koks  mit  derart  hohem 
Schwefelgehalt,  wie  der  von  Ihnon  genannte, 
produziert.  Im  Jahrgang  1902  von  „Stahl  und 
Eisen"  auf  Seite  415  ist  der  Schwofelgehalt  des 
Ostrauer  Koks  mit  0,81  %  und  im  letzten  Jahr- 
gang Heft  20  derselben  Zeitschrift  mit  0.09  %  an- 
geführt. 
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24.  Jahrg.  Nr.  5. 


Zu  den  vorliegenden  Probescheinen  sei  noch 
bemerkt,  daß  die  vom  Eisenwerk  Witkowitz  in 
liebenswürdiger  Weise  aberlassenen  Analysen 
nur  von  in  loco  verarbeitetem  Koks  herröhren 
und  derselbe  demnach  nicht,  wie  von  Ihnen 
fälschlich  angegeben  wurde,  schlechter  ist,  'als 
der  Versandkoks.  Ein  weiteres  Argument  ffir 
den  geringen  Schwefelgehalt  des  Ostrauer  Koks 
liegt  in  der  Tatsache,  daß  das  hier  erzeugte  Roh* 
eisen  sehr  arm  an  Schwefel  ist.  In  grobkörnigem 
Gießereiroheisen  sind  meist  einige  Tausendstel, 
höchstens  ein  bis  zwei  Hundertste  Prozent 
Schwefel  konstatierbar.  (Vergleiche  „Stahl  und 
Eisen*  Jahrgang  1902  Seite  415  sowie  beiliegende 
Probescheine.) 

Aus  dem  hier  Gesagten  goht  hervor,  daß  der 
im  Ostrauer  Revier  hergestellte  Gießerei-  und 
Hochofenkoks  bcz&glich  seines  Schwefelgehalts 
nicht,  wie  in  Ihrem  Artikel  des  Heftes  Nr.  8  ent- 
halten, ungünstiger  als  westfälischer  Koks,  son- 
dern wesentlich  besser  als  dieser  ist.  Nicht  nur 
das,  wir  sind  auch  in  der  angenehmen  Lage, 
sagen  und  beweisen  zu  können,  daß  der  Ostrauer 
Koks,  abgesehen  von  seiner  sonst  guten  Qualität, 
was  seinen  Schwefelgehalt  anbelangt,  am  Konti- 
nente einzig  gunstig  dasteht. 

'       .  . 

Ich  bemerke  hierzu  ergebenst,  daß  mir  selbst 
wahrend  meiner  Tätigkeit  in  Oberscblesien  1898 
Analysen  Ostrauer  Kokssendungen  —  jedoch 
nicht  von  den  Witkowitzer  Steinkohlen-Gruben  — 
mit  1,4  %  Schwefel  vorgekommen  sind.  In  „Stahl 
und  Eisen"  1899  Heft  1  habe  ich  dessen  auch  in 
meinem  Autsatze  „Über  die  Haltbarkeit  der  Stahl - 
works-Kokillen"  Erwähnung  getan,  ohne  daß  da- 
mals irgend  ein  Einspruch  erfolgte.  Einom  maß- 
gebenden Mitgliede  der  Witkowitzer  Eisenwerks- 
Verwaltung  lag  ein  Korrekturabzug  dieses  Auf- 
satzes vor  dem  Druck  vor. 

Auf  einem  Irrtum  der  Direktion  der  Witko- 
witzer Steinkohlen-Gruben  beruht  aber  die  An- 
sicht ,  daß  ich  dem  Ostrauer  Koks  einen 
Schwefelgehalt  von  2  •/«  zugeschrieben  habe. 
Die  fragliche  Stelle  auf  Seite  161  in  Heft  3 
von  „Stahl  und  Eisen"  lautet:  „Die  Verbraucher 
von  westfälischem  Koks,  der  im  Mittel  1,1  % 
Schwefel  enthält,  werden  mehr  begünstigt,  als 
die  Oberschlesier,  welche  neben  Waldonburger 
Koks  mit  1,8  %  Schwefel  und  Ostrauer  mit 
1,4  %  Schwefel  Lokalkoks  mit  einem  Gehalt 
bis  zu  2  %  Schwefel  verschmolzen."  Wenn  die 
Direktion  der  Witkowitzer  Steinkohlen -Gruben 
diese  Stelle  nochmals  durchliest,  wird  sie  sich 
wohl  Uberzeugen,  daß  das  Wort  „Lokalkoks"  sich 
auf  „die  Oberschlesier"  bezieht.  In  Oberschlesien 
nahm  ich  seinerzeit  Lokalkoks  mit  einem  Schwefel- 
gehalt von  0,7  bis  2,0°/»  wahr,  während  der 
Waldenburger  als  Höchstgehalt  1,8  Ä/o  aufwies. 

Was  die  als  Argument  für  den  geringen 
Schwefelgehalt    des    Ostrauer    Koks  angeführte 


i  Tatsache  anbelangt,  daß  das  in  Witkowitz  er- 
zeugte Roheisen  sehr  arm  an  Schwefel  iat,  so 
geht  dies,  nebenbei  bemerkt,  nicht  ä  conto  Koks- 
qualität, vielmehr  hängt  dieser  Umstand  von  der 
I  Tüchtigkeit   der  Hochöfner    ab.     Ein  tüchtiger 
Hochöfner    wird    solch  soliwefelreines  Roheisen 
auch  aus  Koks  mit  2      Schwefel  erblasen,  ein 
■  wenig    tüchtiger    dagegen    kann    trotz   0,75  */* 
•  Schwefel  im  Koks  sehr  wohl  Roheisen  mit  höhe- 
rem Schwefelgehalt  darstellen. 

Im  übrigen  konstatiere  ich  aus  den  mir  ein- 
gesandten Analysenscheinen  gern  und  mit  Freudi  n, 
daß    der    monatliche   Analy sendurch - 
schnitt  des  Ostrauer  Koks  der  Witko- 
witzer   Steinkohlen-Gruben    vom  Mai 
1900  bis  Januarl904  (228Proben)  nur0,78«/o 
Schwefel  ergab   (max.  0,81  Schwefel). 
Vergleicht    man     diese  außergewöhnlich 
niedrigen    Gehaltsziffern    mit    dem  Duxcli- 
schnittsschwefelgehalt  des  Koks  aus  anderen  Be- 
zirken, so  dürfte  der  Schlußsatz  des  Witkowitzer 
,  Schreibens  wohl  seine  Berechtigung  haben.  Aller- 
j  dings  darf  man  bei  einem  Vergleich  z.  B.  mit 
1  westfälischem  Koks  nicht  die  Produktionsmengen 
außer  acht  lassen;  wenn  bei  der  großen  Ruhr- 
I  kokserzeugung  sioh  auch  nur  selten  solch  gerin- 
,  ger  Schwefelgehalt  im  Koks  vorfindet,  so  ist  da- 
i  mit  natürlich  noch  nicht  ausgeschlossen,  daß  die- 
|  jenigen  westfälischen  Steinkohlen-Gruben,  weicht« 
Koks    unter   0,8  7»  Schwefel  darstellen,  ebenso 
>  große  Koksmengen  produzieren,  wie  die  Witko- 
|  witzer  Steinkohlen-Gruben,  die  Haupt-Koksprodu- 
zenten des  Ostrauer  Reviers. 

Bei  dieser  Gelegenheit  möchte  ich  im  An- 
schluß an  meinen  Aufsatz  über  die  Koksbe Wertung 
in  Heft  3  von  „Stahl  und  Eisen"  noch  auf 
einen  andern  Punkt  aufmerksam  machen,  speziell 
hinsichtlich  des  Feuchtigkeitsgehalts  des  Koks, 
|  indem  Koks,  aus  gestampfter  Kohle  hergestellt, 
gegenüber  ungestampftem  Koks  den  Vorteil  eines 
geringeren  Wassergehalts  aufweist.  So  wurde 
z.  B.  bei  einer  Meguinschen  Stampfanlage  in 
Azinoourt,  Nord-Frankreich,  festgestellt,  daß  der 
Koks  aus  gestampfter  Kohle  nur  2  °/«  Waaser  auf- 
nahm, während  der  Koks  aus  ungestampfter  7  bi 
8  °/«  HtO  enthalten  hatte.  Auf  diese  Weise  bietet  ge> 
Btampfter  Koks  für  Hoohofenzwecke  ein  gewisses 
1  Äquivalent  für  den  Nachteil  seiner  Dichtigkeit, 
während  bei  Anwendung  von  Stampfkoks  im  Kupol- 
ofen eine  weitere  Koksersparnis  erreicht  wird.  * 
Krefeld,  10.  Februar  1904. 

Otkar  Simmersbach. 

*  Berichtigung.  Auf  Seite  161  meines  ir\ 
Heft  8  veröffentlichten  Aufsatzes  muß  es  in  der 
zweiten  Spalte,  fünfte  Textzeile  von  unten  anstatt 
0,076  7»  Schwefel  heißen:  0,75  7*.  Ferner  ist  auf 
Seite  162,  erste  Spalte,  neunte  Textzeile  von  unten 
anstatt  „auf  die  Tonne"  zu  lesen:  auf  100  t,  vr\v 
dies  ja  auch  aus»  der  nachfolgenden  Berechnung 
hervorgeht. 
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Hochofen  mit  ununterbrochenem  Roheisen-  und  Schlackenabflufs  nach  Patent  Stapf. 


Bezugnehmend  auf  die  von  den  HH.  Stapf 
und  Bratke  in  „Stahl  und  Eisen"  1903,  Heft  28, 
veröffentlicht«  Entgegnung  auf  meine  in  Heft  21 
erschienene  Kritik  der  Stapfschen  Vorschläge 
kann  ich  nicht  umhin,  mich  dagegen  zu  ver- 
wahren, daß  ich  den  Versuch  gemacht  hatte, 
fremde  Ideen  als  die  meinigen  hinzustellen.  Daß 
dieMr  Vorwurf  ein  vollkommen  unberechtigter 
ist,  werden  nachfolgende  Ausführungen  beweisen. 

Hr.  Stapf  suoht  an  der  Hand  von  nebenein- 
ander stehenden  Skizzen  zu  beweisen,  daß  der  in 
Heft  21,  1908,  von  mir  skizzierte  Sehiaoken- 
tchsidcr  von  jenem  im  Jahre  1899  von  mir 
vorgeschlagenen  Schlacken  scheid  er  im  Prinzip 
abweicht  Die  Skizzen,  welche  dem  Aufsatz  im 
Jahrgang  1899,  Heft  20,  Seite  957  beigefügt  waren, 
zeigen  die  Einrichtung  des  Schlackenscheiders, 
»elcher  ermöglicht,  die  Schlackenschotze  nach 
Htdarf  hoher  oder  tiefer  zu  stellen.  Nun  hat  Hr. 
Stapf  in  der  von  ihm  vorgeführten  Kopie  durch 
wenige  Striche,  die  ja  bei  einem  so  kleinen  Bilde 
genügen,  die  Schütze  als  unverstellbar  einge- 
rechnet und  außerdem  die  Unterkante  derselben 
-twas  in  die  Höhe  gerückt;  er  sucht  dann  daraus 
den  Schluß  zu  ziehen,  daß  mir  der  Zweck  der 
Schütze  damals  unklar  gewesen  sei.  Die  in  der- 
selben Abhandlung  auf  den  Seiten  956,  960,  962 
Jahrgang  1899)  gegebenen  Ausführungsskizzen 
zeigen  ganz  deutlich  die  Stellung  der  Schlacken- 
schütze  zum  Zu-  und  Abfluß  im  Schlacken- 
«beider  und  ist  sogar  der  Flüssigkeitsspiegel 
eingezeichnet. 

Einen  weiteren  Beweis,  daß  ich  mir  über  die 
Wirkungsweise  meines  Schlaokenscheiders  voll- 
kommen klar  war,  bietet  die  in  diesem  Aufsatze 
<S*b«ne  Beschreibung.  Seite  958,  Spalte  1,  schrieb 
*b:  „Zwischen  dem  Vorfrischherd  und  dem  Stiche 
dea  Hochofens  ist  der  Schlaokensoheider  einge- 
•ehaltet.  Derselbe  ist  duroh  ein  feuerfest  aus- 
pfottertes  Rohr,  welches  in  den  Abstich  des 
Hochofens  eingedämmt  wird,  mit  dem  Eisenkasten 
derselben  in  Verbindung  gebracht,  anderseits 
'■st  derselbe  durch  eine  gedeckte  Rinne  mit  dem 
Pruehherde  verbunden.  Im  Schlaokensoheider 
sammelt  sich  das  aus  dem  Hochofen  abfließende 
Boheisen  und  die  Hochofenschlacke-  Die  Schlacken- 
"ehötze  S,  ein  aus  feuerfestem  Material  herge- 
Stein,  ist  derart  eingefügt,  daß  or  den 
des  Schlackenscheiders  gegen  oben  gas- 
tabt  verschließt  und  in  das  Roheisenbad  etwa 
M  mm  eintaucht.  Diese  Schütze  hält  die  auf 
•J*m  Roheisen  schwimmende  Schlacke  zurück, 
verhindert  also,  daß  dieselbe  mit  dem  Roheisen 
4urch  die  Abflußrinne  in  den  Frischraum  gelangt 
*od  schließt  den  mit  dem  Eisenkasten  verbunde- 
*sn  Teil  des  Schlackenscheiders  gasdicht  ab."  — 
&i*  Konstruktion  und  Ausführung  des  Schlacken- 


scheiders muß  dem  Umstände  Rechnung  tragen, 
daß  auf  der  Seite  vor  der  Schlackenschütze  die 
Gaspressung  des  Hochofen»  herrscht.  Durch  das 
Niveau  der  abzweigenden  Abflußrinne  Rt  ist  die 
Tiefe  des  Roheisenbades  gegeben.  Hr.  Stapf  sieht 
in  der  von  mir  ausgesprochenen  Ansicht,  daß  es 
genüge,  wenn  die  Schlackenschütze  etwa  50  mm 
eintauche,  einen  Bewoia  meines  Unverständnisses. 
Ich  glaube  aber  nicht,  daß  sich  an  dem  Wesen 
der  Sache  das  Geringste  ändert,  wenn  sich  in  der 
Praxis  herausstellen  sollte,  daß  es  auch  genügt, 
wenn  die  Schütze  nur  40  mm  in  das  Roheisenbad 
taucht,  oder  aber  ein  Eintauchen  von  100  mm 
nötig  sei,  damit  keine  Schlacke  von  dem  unter 
der  Schütze  abfließenden  Roheisen  mitgerissen 
werde.  Die  Angabe  des  Maßes  war  doch  nur 
eine  beiläufige.  Allerdings  habe  ich  dabei  nicht 
neuerlich  erwähnt,  daß  diese  etwa  50  mm  vom 
Roheisenspiegel  zu  messen  sind,  welcher  unter 
dem  Druck  der  Gestellpressung  steht,  und  daß 
hierbei  der  größtmögliche  Drnck  in  Rechnung 
gezogen  werden  muß,  fand  dies  auch  gar  nicht 
nötig,  da  ich  ja  schon  darauf  hinwies,  daß  bei 
Ausführung  des  Schlackenscheiders  beachtet  wer- 
den müsse,  daß  auf  der  Seite  vor  der  Schütze  der 
Gasdruck  des  Hoohofens  herrscht.  Ich  glaube,  daß 
die  damals  gegebenen,  hier  teilweise  wiederholton 
Erläuterungen  die  Einrichtung  und  Wirkungsweise 
de»  Schlackenscheiders  ebensogut  erklären,  als  die 
von  Hm.  Bratke  aufgestellte  Formel,  welche  die 
Höhenlage  des  Tümpel-  und  Wallsteines  bei  den 
siphonartigen  Verschlüssen  bestimmt,  und  ich  über- 
lasse es  dem  Leser,  sich  ein  Urteil  zu  bilden,  ob 
die  Meinung  des  Hrn.  Stapf  berechtigt  war. 

Auch  die  Behauptung,  daß  ich  auf  die  An- 
stauung des  Roheisens  im  Eisenkasten  des  Hoch- 
ofens, wie  den  Abfluß  der  Schlacke  durch  eine 
im  Gestelle  vorgesehene  Form  erat  durch  die  Er- 
örterungen des  Hrn.  Bratke  kam,  bin  ich  in  der 
Lage  zu  entkräfton. 

Eine  im  Februar  1898  von  mir  in  Druck  ge- 
gebene Broschüre,  betitelt  „Martinieren  bei  Ver- 
wendung eines  hohen  Prozentsatzes  Roheisen", 
befaßt  sich  mit  dem  kontinuierlichen  Abfluß  des 
Roheisens  aus  dem  Hochofen  und  enthält  nicht 
mißzuverstehende  Skizzen.  In  dieser  Broschüre, 
welche  ich  der  geehrten  Redaktion  von  „Stahl 
und  Eisen"  einsandte,  wird  ausdrücklich  bemerkt, 
daß,  je  nachdem  das  Abflußrohr  des  Sohlacken- 
scheiders höher  oder  niedriger  abzweigt,  die 
Schlacke  entweder  durch  die  Schlackenform  im 
Hochofengestell  oder  duroh  eine  solche  im 
Schlaokensoheider  abfließen  kann.  Im  Aufsätze 
vom  Jahre  1899  kam  ich  darauf  allerdings  nicht 
mehr  zurück,  da  es  mir  als  ein  Wagnis  schien, 
das  Roheisen  im  Hochofengestell  anzusammeln. 
Es  wird  die  Ausflußstelle  im  Gestelle  zweifellos 
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vom  abfließenden  Roheisen  chemisch  angegriffen. 
Geschieht  nun  der  Abfluß  unter  dem  Druck  einer 
schweren  Flüssigkeitssäule,  so  wird  die  Zerstörung 
auch  mechanisch  sehr  begünstigt,  weshalb  die 
Gefahr  eines  Roheisenausbruches  naheliegt.  — 
Hingegen  besteht  beim  dauernden  Abflüsse  des 
Roheisens  wie  der  Schlacke,  ohne  daß  diese  an- 
gestaut werden,  die  Gefahr  des  Ausbruches  nicht; 
man  ist  auch  stets  in  der  Lage,  den  Abflußkanal  beob- 
achten, säubern  und  ausbessern  zu  können.  Das 
Roheisen  und  die  Schlacke  fließen  ruhig  ab,  werden 
daher  die  Abflußstelle  weniger  angreifen.  Die  Aus- 
besserung dieser  wird  kaum  mehrZeit  erfordern  als 
die  auch  jetzt  nötige  Stichreparatur,  und  sie  erfolgt 
auch  unter  gleichon  Umstunden  wie  diese. 


hergestelltes  Rohr  z  abfließende  Roheisen  und  die 
Schlacke  gelangen  zunächst  in  die  Kammer  Jfi 
des  Schlackenscheiders,  woselbst  sich  das  Metall 
!  und  die  Schlacke  nach  ihrem  spezifischen  Gewicht 
abscheiden.  Die,  die  Kammern  Mi  und  Mi  trennende 
Mauor  (Schlitze)  reicht  nicht  bis  zur  Sohle  des 
Schlackenscheiders;  durch  die  freigelassene  Öff- 
nung gelangt  das  Roheisen  in  die  Kammer  Mi 
und  verlaßt  durch  die  Abflußöffnung  a  den 
Schlackenscheider.  Die  Schlacke  fließt  durch  eine 
Öffnung  in  die  Kammer  Mi  und  gelangt  unter  die 
SehQtzenmauer  fließend  in  die  Kammer  Mi,  von 
dort  durch  eine  Abflußöffnung  b  ins  Freie. 
Gegenüber  dem  Roheisen-Einfluß  befindet  sich 
eine  Arbeitsöffnung  «,  deren  äußere  Fortsetzung 


ffl 


MJ 


Abbildung  3. 


Abbildung  1  und  2. 


Schollt  O-H. 

Abbildung  7. 


Ferner  erwähnt  Hr.  Stapf,  daß  der  Abfluß  der 
Schlacke  aus  einer  Lürmannschen  Form  durch 
ein  gasdicht  angeschlossenes  Rohr,  welches,  damit 
sich  keine  Schlacke  an  die  Wände  legt,  derart 
weit  gehalten  werden  muß,  daß  die  in  einem 
dünnen  Strahl  abwärts  fallende  Schlacke  die  Rohr- 
wände gar  nicht  berührt,  seinem  siphonartigen 
Abfluß  analog  sei,  weil  der  gasdichto  Abschluß  am 
unteren  Ende  des  Rohres  durch  Schlacke  oder 
Wasser  bewirkt  werde.  Diese  Ansicht  dürfte  wohl 
von  keinem  unbefangen  denkenden  Fachmann 
geteilt  werden. 

Schließlich  gestatte  ich  mir,  die  Wirkungs- 
weise meines  Schlackenscheiders  an  der  Hand 
von  Skizzen  zu  beschreiben,  um  den  Unterschied 
desselben  gegenüber  den  Stapischen  Vorschlägen 
klar  vor  Augen  zu  führen. 

Die  Abbildungen  1  und  2  zeigen  ein  Hoch- 
ofengestoll  mit  angeschlossenem  Schlackenscheider, 
die  Abbildungen  3,  4,  5,  6  und  7  Längsschnitt, 
Querschnitte  und  Horizontalschnitt  des  Schlacken- 
scheiders. Das  aus  dem  Hochofen  durch  ein  in 
den  Stich  eingedämmtes,  aus  feuerfestem  Material 


Schölt!  C-Ü.      Schottt  E— F.     Schottl  A-B 


Abbildung  4  bis  6. 


Abbildung  8. 


Schölt«  J-K. 

Abbildung  9. 


einen  ähnlichen  Verschluß  mit  Schauloch  besitzt, 
wie  solche  bei  den  Düsenstöcken  angebracht  sind. 
Durch  dieso  Öffnung  ist  man  in  der  Lage,  den 
Abflußkanal  zu  beobachten  und  etwa  sich  bildende 
Ansätze  zu  beseitigen.  Die  Abbildungen  8  und  V» 
stellen  eine  schon  vorhin  erwähnte  Variante  des 
Schlackonablaufes  dar;  das  Roheisen  verlaßt  durch 
eine  Öffnung  den  Schlackenscheider.  Die  Kam- 
mer M»  ist  durch  ein  Abfallrohr  ersetzt,  welches 
in  den  Schlackcnsumpf  taucht.  Die  Schlacke  fließt 
in  geringem  Gefälle  zu  einer  Gosse,  die,  um  ein 
Abrinnen  der  Schlacke  gegen  das  Hauptrohr  zu 
verhüten,  gegen  unten  vorspringt,  fällt  dann  frei 
in  den  8chlackensumpf  und  fließt  von  dort  in 
den  Schlacken  wagen  oder  zur  Granulierung. 
Cainsdorf  bei  Zwickau. 

Ingenieur 
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Ununterbrochenes  Stahlschmelzverfahren  in  feststehenden  Martinöfen 


Über  dieses  Verfahren  berichtet  Hr.  St.  Sur- 
zycki in  „Stahl  und  Eisen"  Heft  3;  seine  Angaben 
Wdflrfen  aber  wohl  insofern  oines  Zusatzos,  als 
durch  dieselben  die  Meinung  hervorgerufen  wer- 
den konnte,  daß  danach  das  Talbotsche  Ver- 
ehren ersetzt  werdon  könnte.  Die  erzielten  Er- 
folge sind  ja  zweifellos  sehr  beachtenswert,  aber 
wenn  der  einzige  Vorteil  gegenüber  Talbot  in  den 
geringeren  Anlagekosten  liegt,  so  muß  auch  be- 
tont werden,  daß  die  Erhöhung  der  Tagesleistung 
gegenüber  dem  gewöhnlichen  Roheisenerz  verfahren 
nur  etwa  15  bis  28°/'»  beträgt,  während  Talbot 
mindestens  100  °/o  erzielt,  wodurch  die  höheren 
AnUgekosten  begründet  werden.  Es  sind  aber 
zweifellos  auch  noch  weitere  Vorteile  vorhanden, 
ienn  je  größer  die  Leistung  eines  Schmelzappa- 
rstes,  um  »o  mehr  vermindern  sich  auch  die  Be- 
triebskosten im  allgemeinen,  namentlich  die  Löhne 
und  die  Instandhaltung,  wie  Hr.  Surzycki  auch 
zugibt,  indem  er  sagt:  „Bei  dem  ununterbroche- 
nen Schmelzverfall  ren  spielen  die  Maasen  Verhält- 
nisse des  jedesmal  abgestochenen  und  zurück- 
gebliebenen Metalls  für  die  Leistungsfähigkeit 
<ia  Ofens  eine  äußerst  wichtige  Rolle  usw." 

Das  charakteristische  Merkmal  des  Talbot- 
Verfahrens  liegt  nun  aber  in  dem  großen  Über- 
süß an  flüssigem  Metall,  welcher  zurückbleibt 
und  den  Wärmespeicher  und  Regeler  für  den 
fang  des  Schmelzens  bildet.  Dieser  kann  nur 
im  Drehofen  erzielt  werden,  der  auch  außerdem 
infolge  seiner  mechanischen  Einrichtungen  noch 
Vorteile  bietet,  welche  'allerdings  an  sich  nicht 
groß  genug  sind,  um  ihn  allgemein  als  Ersatz 
für  den  feststehenden  Ofen  hinstellen  zu  können. 
Vor  a||en  Dingen  ermöglicht  derselbe  für  das 


Talbot-Verfahren  eine  viel  größere  Verdünnung 
des  Bades,  für  welche  Hr.  Tal  bot  in  seinem 
letzton  Berichte  in  „Stahl  und  Eisen"  1903 
Heft  1 1  angibt,  daß  es  vorteilhaft  sei,  den  Gehalt 
an  Kohlenstoff  niemals  über  '/t  %  steigen  zu 
lassen,  um  eine  möglichst  kurzo  Dauer  des 
Frischens  zu  erzielen.  Beim  feststehenden  Ofen 
dürfte  der  Gehalt  an  Kohlenstoff  bei  einmaligem 
Zusatz  von  Roheisen  zu  jeder  Schmelzung  etwa 
2  "/«.  und  bei  zweimaligem  1  °/«  betragen,  woraus 
sich  die  geringere  Leistungsfähigkeit  ergibt.  Ein 
weiteres  Merkmal  des  Talbot- Verfahrens  besteht 
in  dem  hohen  Ausbringen  an  Eisen  aus  dem  zu- 
gesetzten Erz,  welches  etwa  90  */•  betragt  und 
wodurch  das  Gesamtausbringen  bis  auf  107  %  des 
Metalleinsatzes  gebracht  werden  kann,  während 
bei  den  bisherigen  Erzverfabren  etwa  104  %  als 
Durchschnitt  angegeben  werden. 

Diese  vorteilhafte  Eigenschaft  wird  voraus- 
sichtlich noch  weiter  ausgebeutet  werden  und 
dem  Talbot-Verfahren  den  Vorzug  vor  allen 
anderen  Schmelzverfahren  sichern.  Da  trotz  der 
entgegengesetzten  Erfahrungen  noch  zuweilen 
das  Bedenken  ausgedrüokt  wird,  daß  das  un- 
unterbrochene Verfahren  in  der  Erzeugung  von 
Qualitätsstahl  nicht  so  sicher  sei,  als  das  alte 
Schmelzverfahren,  so  muß  sohließlich  noch  auf 
die  Angaben  des  Hrn.  Surzycki  hierüber  hin- 
gewiesen werden,  aus  welchen  hervorgeht,  daß 
diese  Bedenken  durchaus  unbegründet  sind,  und 
da  auch  in  dieser  Beziehung  die  Temperatur  eine 
große  Rolle  spielt,  so  wird  das  Talbot-Verfahren 
auch  darin  voraussichtlich  noch  günstigere  Erfolge 

ergeben'  R.  M.  Deelen. 


Haltbarkeit  der  gufseisernen  Röhren  und  der  Mannesmannröhren. 


Hr.  Dr.  Franz  Kapaun  in  Wien  schreibt  ans: 
In  Heft  3  1904  der  Zeitschrift  „Suhl  und 
Ösen'  ist  auf  Seite  189  und  ff.  unter  der  Abteilang 
»Bericht«  nber  Versammlungen  aus  Fachrereinen"  ; 
weh  eine  Mitteilung  Ober  eine  Verbandlang  im  j 
"nerr«chisch  en  Ingenieur-  nnd  Architekten-Verein,  ] 
feetrtffend   „Haltbarkeit   der  Gnßeisenrohre  und 
Imneamannrohre",  enthalten,  die  zu  mißverstand- 
ener Auffassung  Anlaß  geben  kann.   Einer  der 
Herren  Redner  wollte  nämlich  bejutete  Mannes- 


mannrohre  nur  für  Rohrleitungen  mit  hohem 
Druck  zulässig  erklären.  Ich  habe  nun  diesen 
Redner  darauf  aufmerksam  gemacht,  daß  es  doch 
inkonsequent  sei,  bei  Rohrleitungen  mit  hohem 
Druck  den  üblichen  Scb uU  und  Überzug  der  Mannes- 
mannrohre  als  genügend  und  zulässig  xu  finden,  bei 
solchen  Rohren  mit  geringem  Druck  aber  sich  gegen 
die  Zulassung  mit  der  Begründung  auszusprechen, 
der  Überzug  biete  keinen  genügend  erprobten 
Schutz. 
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Eisen -Porti; 

Die  in  Nr.  1  der  „Tonindustrie-Zeitung"  von 
diesem  Jahre  gelegentlich  einer  Jahresübersicht 
gerühmten  Erfolge,  welche  die  Hersteller  von 
Portlandzement  gegenüber  den  aus  Schlacke  her- 
gestellten Zementen  —  gemeint  ist  jedenfalls  der 
Eisen-Portlandzeinent  — angeblich  errungen  haben, 
scheinen  ihr  keine  langandauernde  Befriedigung 
gewahrt  zu  haben :  schon  in  ihrer  Nr.  4  greift  sie 
wieder  zu  den  schwersten  Waffen  gegen  ihren 
Feind,  den  Eisen-Portlandzement,  und  bezeichnet 
ihn  kurzerhand  als  eine  Verfälschung  des  Port- 
landzeraents. 

Wir  befinden  uns  in  der  sicheren  und  ange- 
nehmen Lage,  daß  Angriffe  solcher  Art  uns  alles 
andere,  nur  nicht  schaden  können,  aber  die 
ganz  ungewöhnliche  Art  des  Angriffs  der  „Ton- 
industrie-Zeitung",  einen  ganzen  Produzentenkreis, 
den  Verein  deutscher  Eiseu-Portlandzement-Werke,  , 


LI  lUCCMICMI, 

i 

öffentlich  als  Falscher  hinzustellen,  nötigt  uns  zu 
folgender  Erwiderung: 

„Unser  Eisen-Portlandzement  ist  seiner  Her- 
stellung und  seinen  Eigenschaften  nach  öffent- 
lich bekannt,  gerade  so  gut,  wie  der  Portland- 
zement; er  wird  an  Stelle  des  PortlandzemenU 
anstandslos  von  Behörden  und  Privaten  schon 
seit  Jahren  mit  Erfolg  verbraucht.  Das  ist  der 
»Tonindustrio -Zeitung«  auch  vollkommen  be- 
kannt, und  wenn  sie  trotzdem  unser  Produkt 
eine  Fälschung  des  Portlandzements  nennt,  so 
fallt  dieser  Vorwurf  auf  seine  Urheberin  mit 
der  Verschärfung  zurück,  daß  ihre  Behauptung 
eine  Irreführung  der  öffentlichen  Meinung  be- 
deutet." 

Verein  deutscher  Ei se n - P ort  1  an «I • 
zement-Worke,  e.  V. 
Der  Vorsitzende:  Kaiser. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhttttenlaboratorium. 


Titanbestimmung  in  Eisenerzen. 

DieTitanbestimraung  bietet  praktisch  mancher- 
lei Schwierigkeiten,  welche  S.  Burman*  darauf 
zurückführt,  daß  es  sehr  schwierig  sei.  das  Titan 
vollständig  zu  lösen,  weshalb  auch  die  Überführung 
in  Chlorid  unzweckmäßig  sei,  und  ferner,  daß  das 
Auskochen  des  Titansäurehydrates  aus  schwefel- 
saurer Lösung  keinen  Niederschlag  gebe,  der  sich 
leicht  filtrieren  und  auswaschen  lasse.  Beim 
Kochen  mineralsaurer  Titanlösungen  und  bei  der 
Behandlung  der  meisten  Titanverbindungen  mit 
Hineralsauren  bildet  sich  nämlich  das  amorphe 
Metahydrat  (TiO[OH]j).  ein  höchst  unangenehmer 
Körper,  man  müsse  dagegen  das  flockige  Ortho- 
titansäurehydrat  (Ti[OHU)  zu  erhalten  versuchen. 
Burman  empfiehlt  folgendes  Verfahren  als 
praktisch  und  sicher:  Man  erhitzt  1  g  Substanz, 
oder  bei  Gehalten  mit  mehr  als  8  bis  10  %  Titan 
nur  0,5  g,  nach  guter  Zerkleinerung  in  einem 
schwer  schmelzbaren  Rohre  im  Wassorstoffstrome 
im  Bunsenbrenner  */t  Stunden  lang.  Nach  dem 
Erkalten  im  Wasserstoffstrome  behandelt  man  die 
Probe  in  einem  Becherglase  mit  8  bis  lOcc  Salz- 
säure und  200cc  Wasser.  (Schwefelsaure  ist  nicht 
zu  empfehlen.)  Dabei  wird  Eisen  gelöst,  alles 
Titan  bleibt  zurück,  wird  abfiltriert  und  das  Filter 
ohne  Auswaschen  im  Platintiegel  verbrannt.  Dann 
schmilzt  man  mit  der  zehnfachen  Sodamenge  und 

•  „Teknisk  Tidskrift".  „österr.  Z.  f.  Berg-  u. 
Hütten w."  1908,  51,  748. 


behandelt  mit  Wasser,  um  Phosphorsäure,  Tonerde 
und  Kieselsäure  zu  trennen.     Das  gebildete  neu- 
trale Natriumtitanat  wird  vom  Wasser  in  Natrium- 
hydroxyd und  saureB  Natriumtitanat  zerlegt,  wel- 
ches im  Wasser  unlöslich  ist.  Schmilzt  man  mit 
Kaliumkarbonat,  so  entsteht  ein  lösliches  Salz. 
Dem  Auflösen  der  Schmelze  in  Wasser  geht  am 
besten  ein  vorheriges  Pulverisieren  voraus;  das 
Auswaschen  des  Filters  geschieht  mit  sodahaltigem 
Wasser.  In  einem  Becherglase  spritzt  man  dann 
das  Unlösliche  vom  Filter  und  vorbronnt  das 
letztere  im  gewogenen  Platintiegel.    Daa  Unlös- 
liche behandelt  man  mit  Salzsäure  und  fällt  das 
gelöste  Titan  mit  Natronlauge.    Nach  dem  Fil- 
trieren bleibt  auf  dem  Filter  nur  TitansAure  und 
wenig  Eisenoxyd  zurück.  Daa  Filter  wird  in  dem- 
selben Platintiegel   verbrannt.     Nun  vermischt 
man  10  g  Kaliumbisulfat  mit  dem  TiegelinhaH, 
schmilzt,  bis  eine  klare  Lösung  entsteht,  löst  die 
gepulverte  Schmelze  in  400 cc  Wasser,  setzt  etwa 
10  g  Alkalibisulfit  zu,  filtriert,  neutralisiort  mit  Al- 
kali, doch  so,  daß  noch  saure  Reaktion  bleibt, 
setzt  Natrium-  oder  Ammonacetat  hinzu  und  kocht, 
wobei  sofort  flockiges  Titanaäurehydrat  fallt;  das 
Eisen  bleibt  als  Oxydul  in  Lösung.  Beim  Sohmel- 
I  zen  im  Tiegel  löst  sich  etwas  Platin,  welches  mit 
'  dem  Titanhydrat  fällt.    Die  Korrektion  gesohieht 
besser  durch  Differenzwägung  des  Platintiegels, 
als    durch    Ausfällen    mit  Schwefelwasserstoff, 
weil    hierdurch   leicht    etwas  Titanaaure  mit- 
gerissen werden  kann. 
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Aus  Praxis  und  Wissenschaft 
des  Gießereiwesens. 

Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Bleibende  Formen. 


Uber  diesen  Gegenstand  veröffentlicht  James 
A.  Murphy  im  12.  Band  des  Journals  der 
Anjprican  Foundrymens  Association  einen  inter- 
ttunten  Artikel,  dem  wir  nachstehendes  ent- 
nehmen: 

Das  Gießen  großer  Gußstucke  geschieht  meist 
in  Lehmformen,   bei   deren   Herstellung*  man 


Abbildung  1. 

ürauf  bedacht  ist,  tunlichst  viel  von  jeder 
'  'Hn  zu  erhalten,  um  bei  Anfertigung*  weiterer 
'•»tJstncke  die  Herstellungskosten  so  viel  wie 
xäflicb  herunterzudrücken.  Man  ist  bestrebt, 
ich  Möglichkeit  bleibende  Gußformen  herzu- 
•  •■  tj.  Große  Kessel  (Abbildung  1),  Pfannen, 
■  '•-me,  Röhren  usw.  werden  am  billigsten  in 
bleibenden   Gußformen    hergestellt.     Der  ab- 


I  Nachdruck  »erholen. I 


gebildete  Kessel  wiegt  ungefähr  14  000  kg,  der- 
selbe ist  rasch  geformt,  sobald  die  nötige  Ein- 
richtung vorhanden  ist.  Da  die  Gußform  voll- 
standig  permanent  ist,  so  erfordert  die  Her- 
stellung eines  neuen  Abgusses  nur  das  Aus- 
schmieren der  Form  mit  Lehm  sowie  das  Trock- 
nen und  Schwärzen  derselben. 

Um  eine  solche  bleibende  Gußform  herzu- 
stellen, werden  in  die  Dammgrube  die  Binder  A 


Abbildung  2. 

und  die  Grundplatte  B  gelegt  (Abbild.  1  und  2). 
Auf  letztere  wird  der  gußeiserne  Schuh  C  für 
die  Schablonenstange  aufgeschraubt  und  sodann 
der  Formmantel  in  Ziegelsteinen  aufgemauert, 
wobei  man  darauf  zu  sehen  hat,  daß  zwischen 
den  einzelnen  Steinen  genügend  Zwischenraum 
für  das  spätere  Entweichen  der  Gase  bleibt. 
Sind  die  Ziegelsteine  nicht  erster  Qualität,  so 
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benutzt  man  in  der  Nähe  des  Forininnern  feuer- 
feste Steine.  Für  den  Lehm,  mit  welchem  die 
Form  im  Innern  fiberzogen  wird,  muß  ein 
Raum  von  etwa  12  bis  18  mm  Breite  bleiben. 
Hat  man  bis  etwa  30  cm  unterhalb  des  Kessel- 
randes  gemauert,  so  Bpart 
man  je  nach  Erfordernis 
eine  Anzahl  Nischen  im 
Mauerwerk  aus,  in  welche 
Blechkasten  oder  gußeiserne, 
oben  und  an  der  Seite  offene 
Kasten  (Abbildung  3)  ein- 
gesetzt werden.  Diese  Ka- 
sten, in  unserem  Falle  acht 
an  der  Zahl,  nehmen  die  Kernstücke  für 
die  erforderlichen  Griffe  (Abbildung  1  links 
oben)  auf  und  kann  sodann  nach  dem  Gusse 
das  fertige  Gußstück  herausgehoben  werden, 
ohne  daß  das  Mauerwerk  der  Form  beschädigt 


gegen  gesetzter  Stellung,  als  Abbildung  5  angibt, 
so  kann  mit  Hilfe  der  skizzierten  Schablonier- 
vorrichtung  Lehm  auf  das  Kerneisen  aufgedreht 
werden.  Dieser  untere  Kernteil  wird  getrock- 
net, die  Schwenkplatte  in  die  Lage,  wie  sie 
Abbildung  5  angibt,  gebracht  und  das  K erneuen 
von  derselben  gelöst.  Das  untere  Kernstück 
wird  sodann   in  ein  blindes  Formteil  gestellt 


Abbildung  3. 


t 
1 

J            _J'  »i  /V 

B/z 

Abbildung  6. 


(Abbildung  der    Kern    aufgemauert  und 

schabloniert,  wozu  die  zweite  in  dem  Scha- 
blonenschuh befindliche  Hülse  dient.  Der  Kern 
wird  im  Ofen  getrocknet,  nachdem  er  vorher 
mit  Hilfe  einer  Ringplatte  gut  verankert  wurde. 
Sodann  wird  die  unten  mit  Lehm  versehene  Platte  J 
(Abbildungen  1  und  7)  aufgesetzt  und  mit  dem 
unteren  Kerneisen  verschranbt.  Auf  letztere 
Platte  kommt  der  hufeisenförmige  Eingnßtrichter 


Abbildung  4. 

wird.  Auf  das  Mauerwerk  wird  die  mit  Aus- 
sparungen für  die  eingesetzten  Kasten  versehene 
Deckplatte  K  (Abbildungen  1  u.  4)  gelegt  und 
mit  der  Grundplatte  B  mittels  sechs  Zug- 
stangen F  (Abbildung  1)  verankert,  so  daß  sich 
kein  Stein  loslösen  kann. 
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Abbildung  5. 

Die  Herstellung  des  Kernes  ist  ganz  eigen- 
artig. Für  dieselbe  wird  die  gewölbte,  vielfach 
durchlochte,  mit  zahlreichen  Zacken  versehene 
Kernplatte  L  (Abbildung  5)  angefertigt.  Diese 
Kernplutte  trägt  zugleich  einen  Schablonenschuh 
mit  doppelter  Hülse  und  wird  an  die  Schwenk- 
platte 1/  angeschraubt.    Ist  diese  Platte  in  ent- 


Abbildung 7. 

(Abbildung  7),  welcher  mit  14  Einlaufkanälen 
versehen  ist;  ebenso  trägt  diese  Platte  den 
Steigtrichtertümpel.  Die  ganze  Form  wird  nun 
durch  die  Streben  G,  die  Zugstange  H  und  die 
oberen  Querhäupter  fest  verschraubt  und  die 
Form  rings  mit  Sand  umstampft. 

Die  Herstellung  der  Form  ist  nicht  viel 
teurer,  als  wenn  nur  ein  Gußstück  angefertigt 
werden  soll.  Die  Gußform  behält  ihre  Gestalt, 
sie  wird  durch  das  Gießen  wenig  oder  gar  nicht 
beschädigt  und  kann  mehrere  Jahre  fortlaufend 
in  Benutzung  sein. 
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Roheisen  für  den  Temperprozess.* 


Von  F.  Wflst. 


(Xachdrack  Terbotca.) 


Die  Anforderungen,  welche  man  an  die  Zu- 
sammensetzung des  für  die  Herstellung  von 
Temperguß  bestimmten  Robeisens  stellen  muß, 
richten  sieb  nach  der  chemischen  Zusammen- 
setzung des  erzeugten  Gusses.  Bezüglich  des 
M*ng&ngebalts  des  fertigen  Tempergusses  ist 
zu  bemerken,  daß  auf  Grund  der  Erfahrungen 
de«  Betriebes  nur  eine  ganz  beschränkte  Mangan- 
menge  im  fertigen  Guß  enthalten  sein  darf,  da 
das  Mangan  den  Glähprozeß  verzögert,  indem  das- 
selbe den  Austritt  des  Kohlenstoffes  verhindert. 
Nach  zahlreichen,  von  mir  ausgeführten  Analysen 
geht  der  Hangangebalt  des  fertigen  Gusses  in 
keinem  Falle  über  0,33  °/°  hinaus,  in  den 
meisten  untersuchten  Proben  bewegt,  er  «ich 
zwischen  0,20  bis  0,26  °/«- 

Der  Phosphor  wird  wahrend  der  Erzeugung 
des  Tempergusses  einen  schädlichen  Einfluß 
nicht  ausüben,  wenigstens  sind  dahingehende 
Beobachtungen  bis  jetzt  nicht  gemacht  worden; 
allein  im  fertigen  Guß  wirkt  ein  hoher  Phos- 
phorgehalt schädlich,  indem  er  Kaltbruch  hervor- 
ruft. Da  im  getemperten  Gußstück  infolge  un- 
genügender Wirkung  der  Tempermasse  häufig 
noch  beträchtliche  Kohlenstoffmengen  zurück- 
bleiben, die  in  einzelnen  Fällen  über  2,5  % 
?eben,  so  wirkt  in  diesem  kohlenetoffreichen 
Material  der  Phosphor  viel  einschneidender,  als 
in  stark  entkohlten  Gußstücken.  Um  auch  bei 
nicht  durchgreifender  Entkohlung  beim  Temper- 
proseß  doch  noch  brauchbare  Gußstücke  zu  er- 
halten, muß  man  bestrebt  sein,  den  Phosphor 
in  möglichst  geringen  Mengen  im  Gußstück, 
und  also  auch  im  Einsatz  zu  haben.  Der 
höchste  Phosphorgehalt,  welchen  ich  in  deut- 
schen Tempergußstöcken  gefunden  habe,  betrug 
",12  °/e;  in  den  meisten  Fällen  schwankt  er 
zwischen  0,08  bis  0,10  °/o. 

Der  Schwefelgehalt  ist  wesentlich  ver- 
schieden, je  nachdem  der  Einsatz  im  Tiegel 
«der  im  Kupolofen  geschmolzen  wird.  Im 
enteren  Falle  kommt  das  Roheisen  nicht  mit 
dem  Brennstoff  in  Berührung,  und  da»  Guß- 
«tSek  wird  nur  den  aus  dem  Einsatz  herrühren- 
den Schwefel  aufweisen.  Trotzdem  die  Be- 
dingungen demgemäß  für  einen  niedrigen 
f  hwefelgehalt  günstig  sind,  so  zeigen  die 
fatersuchungen  nur  selten  Schwefelgehalte,  die 
tnter  0,07  °/o  heruntergehen ;  meist  sind  dieselben 
»sher,  und  solche  von'0,12%  keine  Seltenheit, 
i*,  in  einigen  Ausnahmefällen  habe  ich  bis  zu  0,2  °/9 

*  Mitteilungen  an«  dem  EisenhüttenniänniBchen 
lastitat  der  KgT.  Technischen  Hochschule  Aachen. 

V.,4 


Schwefel  gefunden.  Hieraus  gehen  deutlich  die 
Schwierigkeiten  hervor,  mit  welchen  der  Temper- 
gießer zu  kämpfen  bat;  es  steht  ihm  in  den 
allermeisten  Fällen  kein  geeignetes  schwefel- 
armes Rohmaterial  zur  Verfügung,  oder  er  muß 
so  hohe  Preise  für  ein  derartiges  Material  an- 
legen, daß  er  im  Liter  esse  der  Rentabilität 
seines  Betriebes  auf  die  Verwendung  von 
Qualitätsroheisen  verzichten  mnß.  Wird  der 
Kupolofen  als  Schmelzofen  benutzt,  so  braucht 
man  beim  Rohmaterial  nicht  so  ängstlich  mit 
dem  Schwefel  zu  sein.  Das  flüssige  Eisen  hat 
hier  reichlich  Gelegenheit,  Schwefel  aufzu- 
nehmen. Da  beiß  geschmolzen  werden  muß, 
ist  ein  reichlicher  Kokssatz  erforderlich,  was 
wiederum  die  Veranlassung  ist,  daß  beträcht- 
liche Schwefelmengen  ins  Schmelzgut  gelangen. 
Nur  in  Ausnahmefällen  habe  ich  in  Gußstücken 
aus  dem  Kupolofen  weniger  als  0,14  %  Schwefel 
gefunden;  meist  bewegt  sich  derselbe  zwischen 
0,18  bis  0,25  %  und  steigt  manchmal  bis  auf 
0,3  >. 

Das  Silizium  ist  der  wichtigste  Fremdkörper 
bei  der  Darstellung  des  Tempergusses.  Von 
der  richtigen  Höhe  des  Silizinmgehalts  hängt 
das  Gelingen  des  Prozesses  und  der  pekuniäre 
Erfolg  in  allererster  Linie  ab.  Die  Mehrzahl 
der  Tempergießereien  sieht  von  einer  regel- 
mäßigen Kontrolle  des  Siliziums  vollständig  ab 
und  betreibt  den  Prozeß  vollständig  empirisch, 
nach  „ altbewährten  Rezepten"  arbeitend.  Der 
Gehalt  an  Silizium  in  den  von  mir  untersuchten 
Gußstücken  schwankt  zwischen  0,23  bis  1,03  °/°> 
bei  der  Mehrzahl  der  Proben  bewegt  sich  der 
Siliziumgehalt  zwischen  0,4  bis  0,6  °/°-  r>ae 
Silizium  wirkt  günstig  auf  die  Erzielung  dichter 
Güsse;  außerdem  wird  die  Entkohlnng  beim 
Temperprozeß  durch  die  Anwesenheit  einer  ge- 
nügenden Menge  Silizium  in  hohem  Maße  be- 
fördert. Ist  zu  wenig  Silizium  in  einem  Guß- 
stück, so  muß  dasselbe  zweimal  getempert  werden, 
wodurch  unnötiger  Kostenaufwand  entsteht. 

Die  Höhe  des  Kohlenstoffs  in  dem  fertigen 
Temperguß  unterliegt  den  allergrößten  Schwan- 
kungen. Dieselbe  bewegt  sich  nach  meinen 
Feststellungen  von  0,07  bis  2,54  8/«»  *l»f»  in 
ziemlich  weiten  Grenzen.  Wird  der  Temper- 
prozeß bei  genügend  hoher  Temperatur  d.  h. 
bei  1000  bis  1050"  C.  durchgeführt,  und 
beträgt  die  Zeitdauer  desselben  nicht  unter 
1U0  Stunden,  so  wird  der  Kohlenstoffgehalt  der 
Gußstücke  beinahe  ausnahmslos  unter  1  °/°  be- 
tragen. Voraussetzung  ist  hierbei,  daß  ge- 
nügende Mengen  Silizium  im  Gußstück  anwesend 
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sind.  Ist  letzteres  nicht  der  Fall,  und  wird 
die  Temperatur  im  Temperofen  unter  1000°  C. 
gehalten,  so  ist  im  Gußstück  meist  noch  erbeb- 
lich über  1  °/o  Kohlenstoff  vorhanden,  und  das- 
selbe muß  unter  Umstanden  noch  einmal  dem 
Temperprozeß  unterworfen  werden.  Die  ur- 
sprüngliche Höhe  des  Gesamt-Kohlenstoffgehalts 
ist  ebenfalls  von  Einfluß  auf  die  Höhe  des 
Kohlenstoffgehalts  in  der  getemperten  Ware; 
je  weniger  Kohlenstoff  im  nngetemperten  Guß- 
stück enthalten  ist,  desto  niedriger  ist  unter 
sonst  gleichen  Umstanden  der  Kohlenstoffgebalt 
des  Fertigproduktes.  Da  die  Menge  des  Ge- 
samt-Kohlenstoffgehalts im  Gusse  aus  dem 
Tiegel  reguliert  und  mit  Leichtigkeit  unter 
3,0  °/o  gehalten  werden  kann,  wahrend  der  Guß 
aus  dem  Kupolofen  meist  zwischen  3,4  bis 
3,7  °/o  enthält,  so  ist  es  erklärlich,  daß  der 
Tiegelgnß  sich  leichter  tempert,  als  der  Guß  aus 
dem  Kupolofen.  Es  scheint,  daß  auch  der  hohe 
Schwefelgehalt  des  Kupolofengusses  ungünstig  auf 
den  Verlauf  des  Temperprozesses  einwirkt. 

Aus  vorstehenden  Erörterungen  geht  hervor, 
daß  das  Rohmaterial  für  den  Temperprozeß  fol- 
gende Zusammensetzung  besitzen  soll: 

Gesamtkohlenstoff  möglichst  nicht  über  .  8,00  °r, 
Silizium  nicht  viel  über     .......  1,'JO  m 

Mangan  maximal  0,40  n 

Phosphor  maximal  0,10  „ 

Schwefel  möglichst  unter  0,05  „ 

Nur  selten  steht  jedoch  dem  Tempcrgießer 
ein  Roheisen  von  einer  für  seine  Zwecke  derart 
vorzüglichen  Beschaffenheit  zur  Verfügung.  Meist 
weicht  die  Zusammensetzung  dieser  Spezial- 
roheisensorten  erheblich  von  der  angegebenen 
ab,  was  sich  aus  den  Schwierigkeiten  erklären 
läßt,  die  im  Hochofen  die  Erziclung  eines 
niedrig  gekohlten,  niedrig  silizierten  Roheisens 
verursacht,  das  wenig  Schwefel  enthalten  soll, 
wobei  noch  als  sehr  erschwerender  Umstand 
der  geforderte  niedrige  Mangaugehalt  hinzu- 
kommt. Im  Kokshochofen  lassen  sich  diese 
Bedingungen  gar  nicht  vereinigen.  Die  Grenze 
frir  den  Schwefelgehalt  kann  hier  nicht  ein- 
gehalten werden,  derselbe  wird  in  den  meisten 
Fällen  über  0,1  %  betragen.  Xnr  im  Holz- 
kohlenhochofen kann  ein  niedrig  silizierten  Eisen 
mit  wenig  Schwefel  erzengt  werden ;  meist  wird 
jedoch  die  weitere  Fordernng  eines  niedrigen 
Kohlenstoffgehalts  hier  nicht  erfüllt  werden 
können,  da  im  Holzkohlenhochofen  die  Umstände 
für  die  Kohleustoffanfnahme  besonders  günstig 
sind.  Beim  Holzkohlenroheisen  hat  man  es  in 
der  Regel  mit  einem  hochgekohlten  Material  zn 
tun,  dessen  Kohlcnstoffgehalt  nur  selten  unter 
3,7  °/o  sinkt,  meist  jedoch  sich  zwischen  3,7 
und  4,2  ":o  bewegt.  Ein  derartiges  Material 
ist  jedoch  für  den  Tiegelprozeß  nicht  in  großer 
Menge  zn  verwenden,  da  sonst  der  Kohlenstoff- 
gehalt des  Gusses  zu  hoch  wird,  wodurch  eine 


Verzögerung  des  Temperprozesses  eintritt.  Die 
Verminderung  des  Kohlenstoffgehalts  durch  Zu- 
satz von  Flußeisen  kann  nur  in  beschränktem 
Maße  durchgeführt  werden,  weil  bei  eineiu  Zu- 
satz von  mehr  als  etwa  20  %  der  Guß  stumpf 
und  porös  wird,  welcher  Umstand  um  so  eher  sieb 
bemerkbar  macht,  je  weniger  heiß  der  Tiegel- 
ofen geht.  Für  den  Kupolofenbetrieb  ist  das 
Holzkohlenroheisen  nicht  erforderlich;  hier  kann 
billigeres,  wenn  auch  schwefelhaltiges  Koks- 
roheisen verwendet  werden,  da  es  im  Kupolofen 
doch  nicht  möglich  ist,  schwefelarmen  Qualitäts- 
guß  herzustellen. 

Die  hauptsächlich  in  Deutschland  verwendeten 
Temper-Roheisensorten  haben  folgende  Zusammen- 
setzung : 
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Betrachtet  man  die  verschiedenen  Analysen, 
»o  fiült  sofort  auf,  daß  bei  einigen  Marken,  so- 
bald der  Siliziumgehalt  niedrig  wird,  der 
Schwefel  in  die  Höhe  geht.  Man  kann  mit 
ziemlicher  Sicherheit  annehmen,  daß  diese 
Sorten  mit  Hilfe  von  Koks  erblasen  worden 
sind.  Steigt  der  Schwefelgehalt,  so  sinkt  der 
Kohlenstoff,  da  reichliche  Schwefelmengen  die 
LösuDgsfahigkeit  des  Eisens  für  Kohlenstoff 
berabdrflcken.  Meist  ist  der  Kohlenstoffgehalt 
bei  den  Marken  mit  wenig  Schwefel  sehr  hoch, 
und  nur  in  einigen  Ausnahmefällen  findet  sich 
ein  niedriger  Kohlenstoffgehalt  zusammen  mit 
einem  niedrigen  Schwefelgehalt  in  ein  nnd  der- 
selben Eisensorte. 

Über  die  Mangan-  und  Phosphormengen  ist 
venig  zn  sagen.  Dieselben  geben  keinen  Anlaß 
zu  Bemerkungen.  Einige  Marken  sind  sehr  hoch 
(iliziert,  so  daß  dieselben  eigentlich  nnr  infolge 
ihres  niedrigen  Mangangehalts  als  Spezial-Roh- 
eisen  durchgehen  können. 

Die  Marken,  11  an  der  Zahl,  deren  Ana- 
lysen von  Nr.  1  bis  24  angegeben  sind,  werden 
wahrscheinlich  in  England  erzengt;  sie  dürften 
mit  Ausnahme  von  „S.  C.  B.tt  und  „B.  Pfeil", 
welche  als  Holzkohlenroheisen  anzusprechen  sind, 
mit  Koks  erblasen  worden  sein.  Die  Marken 
u  D.,  Krone,  K.  X.  F.  und  C.  T.  M.  haben 
den  Charakter  des  Holzkohlenroheisens;  es  ist 
mit  ziemlicher  Sicherheit  anzunehmen,  daß  die- 
selben aus  Schweden  stammen.  Die  Analysen- 
nnmmern  35  bis  50  zeigen  die  Zusammen- 
hang deutscher  Marken.  Die  Spezial-Roheisen 
des  „ Schalker  Gruben-  und  Hüttenvereins u  und 
der  Firma  „ Krupp"  habe  ich  in  Tempergieße- 
reien nur  in  ganz  vereinzelten  Fällen  in  An- 
wendung gefunden  und  liegt  die  Vermutung 
•iahe,  daß  man  es  hier  nur  mit  einem  Zufalls- 
erzeugnis  zu  tun  hat,  das  nicht,  regelmäßig  er- 
blasen wird.  Sollten  jedoch  genannte  Firmen 
die  Erzeugung  dieser  Spezial-Roheisensorte  regel- 
mäßig betreiben,  so  würde  dies  im  Interesse  der 
deutschen  Tempergießereibesitzer  sehr  zu  be- 
STüßen  sein.  Zurzeit  kommt  als  einziges  deut- 
sches Temperroheisen  beinahe  ausschließlich  das 


von  der  „Kupferhütte"  in  Duisburg,  uub  aus- 
gelaugten Kiesabbranden  erzeugte  Material  in 
Betracht.  Die  Zusammensetzung  ergibt  sich 
aus  den  Analysen  Nr.  35  bis  48.  Ein  Vergleich, 
namentlich  mit  den  Marken  englischer  Herkunft, 
zeigt  deutlich  die  vorzügliche  Zusammensetzung 
dieses  Roheisens.  In  Anbetracht  des  Um- 
standes,  daß  das  Roheisen  mit  Koks  erzeugt 
wird,  ist  der  Schwefelgehalt  außerordentlich 
niedrig  und  er  erreicht  selbst  bei  den  niedrigst 
silizierten  Sorten  nur  ganz  ausnahmsweise  eine 
bei  einem  Temperroheisen  zn  beanstandende 
Höhe,  niemals  steigt  er  jedoch  so  hoch,  wie  bei 
der  sich  allgemeiner  Anwendung  erfreuenden 
Marke  „H.  C.  M.u.  Es  ist  dies  eine  der 
ältesten  Temperroheisensorten  und  deshalb  in 
den  „bewahrten"  Rezepten  der  Gießermeister 
;  enthalten,  woraus  sich  seine  Beliebtheit  leicht 
erklären  läßt,  da  ein  landläufiger  Meister  mit 
solchen  Roheisensorten,  die  nicht  in  seinen  Vor- 
schriften enthalten  sind,  nichts  anzufangen  weiß. 
Der  Phosphorgehalt  des  Eisens  der  Kupferhütte 
ist  außerordentlich  niedrig,  meist  beträgt  der- 
selbe unter  0,6  °/o,  so  daß  er  in  der  Regel 
;  unter  dem  Gehalt  von  zahlreichen  deutschen 
„Hämatitroheisen"  bleibt,  deren  Phosphorgehalt 
häufig  in  den  Grenzen  von  0,07  bis  0,10  °/o 
schwankt.  Das  Mangan  ist  stets  in  geringen 
Mengen  vorhanden,  es  ist  demnach  dieses  Roh- 
eisen auch  in  dieser  Beziehung  ein  vorzügliches 
Rohmaterial  für  den  Temperprozeß. 

Was  die  Bedeutung  der  Bezeichnung  der 
Marken  betrifft,  so  ist  über  dieselben  nur 
schwierig  Aufschluß  zu  erhalten.  „B.  H." 
heißt  „Barrow  Hämatit",  „B.  Pfeil"  bedeutet 
dasselbe,  da  im  Englischen  ., Pfeil"  =  arrow, 
also  B.  Pfeil  =  Barrow  bedeutet.  „H.  C.  M." 
I  wird  von  der  „Whitebaven  Hämatit  Iron 
and  Steel  Co.  Ltd.  Cleator  Moor"  hergestellt. 
Es  wird  die  Bezeichnung  folglich  „Hämatit 
Cleator  Moor"  heißen.  Die  Hütte  ist  nach 
der  Stadt  gleichen  Namens  benannt  und  liegt 
ebenso  wie  die  Orte  Barrow,  Distington  und 
Harrington  in  Cumberland  an  der  Westküste 
Englands. 


Die  Verwendung  schmiedeiserner  geschweißter 
Rohre  Für  Wasserleitungs-  und  Kanalisationszwecke 
städtischer  Verwaltungen. 

Generaldirektor  Marine-Baorat  .lanke  aus  Hatto- 
0.-8.  hielt  über  obiges  Thema  am  4.  Januar 
1;*>4  im  Verein  zur  Beföraerung  des  (Jewerbfleilies 
'inen  Vortrag,  an  den  sich  eine  sehr  lebhafte  Debatte 
umrhlolt,  in  welcher  die  Vor-  und  Nachteile  der  Ver- 
wendung schiniedeiserner  und  gußeiserner  Bohren  aus- 
fiehig  erörtert  wurden  und  manche  interessante  Tat- 
<»rhen  Erwähnung  fanden.  Wir  gehen  deshalb  nach- 
gehenden Auszug  aus  den  Verhandlungen. 


Nach  einigen  einleitenden  Bemerkungen,  in  wel- 
chen der  Bedner  auseinandersetzt,  daß  keine  der  bei- 
den sich  in  ihren  Interessen  gegenüberstehenden 
Produktionsirrupjten  eine  Anwendbarkeit  ihrer  Produkte 
für  alle  Fälle  verlangen  darf,  weil  keine  derselben 
unter  allen  Umstanden  den  anderen  überlegen  sind, 
führt  der  Vortragende  aus,  daß  auf  beiden  Seiten 
ruhifre  sachliche  l  lierlegung  angestrebt  werden  müsse, 
in  welchem  Falle  das  geschweißte  sehmiedeiserne  oder 
dus  gußeiserne  Bohr  für  den  vorliegenden  Ver- 
wendungszweck vorzuziehen  ist.  Folgende  Cicgcnüber- 
stellurikr  wird  sodann  über  die  auseinandergehenden 
Eigenschaften  beider  Bohrarten  gegeben  : 
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Aus  Praxi«  und  Wissenschaft  dt»  Gießsreiwesrn*. 


24.  Jahrg.  Nr.  5. 


Karze  Gegenüberstellung  der  Vorteile  nahtlos  geschweißter  schmiedeiserner  Rohre  großen  Durchmesser* 
gegenüber  Rohren. aas  Graßeisen  für  Wasserleitungszwecke  aller  Art 

Schmied-  oder  Flaßeisenrohre. 


1.  Zähes  Material  von  mindestens  22  %  Dehnung, 
daher  bruchsicher. 

2.  Material  von  größerer  absoluter  Festigkeit,  daher 
größere  Widerstandsfähigkeit  gegen  Innendruck. 

3.  Größere  Länge  der  Rohre  bis  zu  46  m  Einseilänge 
und  bis  zu  3  m  Durchmesser,  demnach 

4.  Ersparnis    an    Flanschen-    bezw.  Muffenverbin- 
dungen. 

5.  Anwendung  vollkommen  zuverlässiger  Flanschen- 
verbindungen vielseitigster  Konstruktionen. 

6.  Rohrstränge  werden  mit  steigendem  Durchmesser 
billiger  als  Gußrohre. 

7.  Weniger  Flanschen-    bezw.  Muffenverbindungen  | 
und  geringeres  Gewicht,  daher  Montage  billiger. 

8.  Betriebsstörungen   infolge  Rohrbruchs  fast  aus-  j 
geschlossen,  weil  Material  sehr  zähe,  daher  auch 
keine  Schädigungen  an  Häusern,  Straßen  usw. 
durch  Überschwemmungen. 

9.  Betriebskosten   geringer,   da  weniger  Leckagen, 
und  Rohrbrüche  fast  ausgeschlossen. 

10.  Da  weniger  Leckagen  und  Rohrbrüche,  so  ist  die 
Gefahr  der  Verunreinigung  der  Rohrleitung  und 
des  Trinkwassers  nahezu  ausgeschlossen. 


Die  vorstehend  ausgeführten  Eigenschaften  ge- 
schweißter schmiedeiserner  Röhren  größeren  Durch- 
messers erfuhren  noch  folgende  Ausführungen. 

Es  ist  keine  Aussicht  vorhanden,  den  gußeisernen 
Röhren  die  Sprödigkeit  des  Materials  und  ihre  geringe 
Widerstandsfähigkeit  gegen  Erschütterungen  und  Stöße 
zu  nehmen,  so  daß  Rohrbrüche  niemals  zn  vermeiden 
sind,  besonders  da  alle  gußeisernen  Rohre  infolge  der 
ungleichmäßigen  Erkaltung  nach  dem  Gießen  Span- 
nungen aufweisen.  Durch  Vermehrung  der  Wandstärke 
kann  man  dem  Mißstände  nicht  durchgreifend  ab- 
helfen, weil  dadurch  die  Preise  der  Rohre  zu  sehr  er- 
höht werden.  Aus  diesem  Grunde  verwendet  man 
Gußrohre  niemals  an  solchen  Stellen,  an  welchen  Zu- 
verlässigkeit der  Dichtheit  des  Rohrstranges  unabweis- 
bar erforderlich  ist.  z.  B.  bei  Dücker-,  Turbinen-,  Hoch- 
druckwasserleitung, Gestänge-Rohrleitungen,  Leitungen 
für  hochgespannten  Wasserdainpf,  Leitungen  über 
schwankende  Brücken  usw.  Hier  wurden  immer  ge- 
nietet«, neuerdings  geschweißte  Rohre  verlangt,  welch 
letztere  mit  95  */°  der  Festigkeit  der  verwendeten 
Bleche,  welche  mindestens  22  */o  Dehnung  besitzen, 
beansprucht  werden  können,  während  diese  Zahl  beim 
genieteten  Rohr  nur  70  °/o  beträgt.  Die  geschweißten 
Rohre  werden  nach  dem  Schweißen  zur.  Beseitigung 
von  Spannungen  ausgeglüht;  sie  können  in  Längen 
bis  zu  46  m  geliefert  werden,  man  geht  jedoch  in  der 
Regel  nicht  über  4  bis  6  m  hinaus,  wodurch  die  Zahl 
der  Verbindungsstellen  gegenüber  denjenigen  der  nur 
3  m  langen  Gußröhren  bedeutend  vermindert  wird. 

Der  Umstand  darf  nicht  außer  acht  gelassen  wer- 
den,''daß  jeder  Bruch  eines  gußeisernen  Rohres  eine 
Verunreinigung  des  Wassers  zur  Folge  hat,  wodurch 
bei  'TrinkwasBerleitungen  Typhus  und  andere  Epi- 
demien entstanden  sind.  Es  ist  somit  die  Verwendung 
bruchsicherer  schmiedeiserner  Köhren  keine  finanzielle, 
sondern  eine  sanitäre  Frage,  wobei  die  Kosten  nur 
eine  nebensächliche  Rolle  spielen.  Es  wird  aber 
später  gezeigt  werden,  daß  sich  schmiedeiserm«  Rohr- 
stränge nicht  teuerer,  sogar  unter  Umständen  billiger 
stellen,  als  gußeiserne.  In  bezug  auf  die  Kostfrage 
sagt  der  Vortragende,  daß  die  Schnelligkeit  des  Ver- 
rostungs-  oder  Zersetzungsprozesses  mit  der  Zunahme 
der  Dichtigkeit  abnimmt  Da  Gußeisen  ein  Gewicht 
von  7250  kg.  Flußeisen  aber  ein  solches  von  7860  kg 
f.  d.  Kubikmeter  besitzt,  «o  ist  die  Möglichkeit  ganz 


Gußeisenrohre. 

1.  Hartes,  sprödes  Material  ohne  Dehnung,  daher 
leicht  brüchig. 

2.  Material  von  geringer  absoluter  Festigkeit,  daher 
gegen  Innendruck  wenig  widerstandsfähig. 

3.  Länge  der  Einzelrohre  nur  4,  höchstens  5  m  aus- 
führbar, Durchmesser  beschränkt. 

4.  Größere  Anzahl  von  Flanschen-  bezw.  Muffen 
Verbindungen. 

5.  Verbindung  der  Rohre  nur  auf  eine  feste  und 
unelastische  Flanschenverbindung  beschränkt 

6.  Gußrohre  mit  steigendem  Durchmesser  teurer  als 
geschweißte  Rohre. 

7.  Mehr  Flanschen-  bezw. 
Montage  teurer. 

8.  Häufige  Betriebsstörungen  infolge  von  Rohr- 
brüchen, weil  Material  spröde,  daher  vielfach 
Schädigungen  an  Häusern,  Straßen  usw.  «Wh 
Überschwemmungen. 

9.  Betriebskosten  größer,  da  Leckagen  und  Rohr 
brüche  häufiger. 

10.  Da  mehr  Leckagen  und  Rohrbrüche,  so  ist  di> 
Gefahr  der  Verunreinigung  der  Rohrleitung  und 
des  Trinkwassers  viel  größer. 

ausgeschlossen,  daß  ein  Kubikmeter  des  lockeren 
Gußeisens  anter  sonst  gleichen  Bedingungen  lang- 
samer zersetzt  werden  kann,  als  ein  Kubikmeter  des 
sehr  viel  dichteren  Flußeisens.  Die  Gewähr  für  die 
Dauer  der  gewerblichen  Verwendbarkeit  aller  Eisen- 
sorten beruht  auf  der  Anwendung  rostverhütender 
Mittel,  welche  aufgetragen  werden  müssen,  ehe  sich 
Rost  überhaupt  bilden  kann.  Richtig  präparierte 
Schmiedeisenrohre  haben  sich  25  Jahre  tadellos  ge- 
halten, ältere  Erfahrungen  sind  nicht  vorhanden,  da 
diese  Fabrikation  erst  seit  diesem  Zeitraum  betrieben 
wird.  Der  auf  das  blauwarme  Rohr  aufgetragene 
Teeranstrich  wird  noch  dadurch  unterstützt  daß  an 
der  Baustelle  abermals  ein  Anstrich  erfolgt  Ehe  der- 
selbe erhärtet,  bewickelt  man  das  Rohr  spiralförmig 
mit  Jntestreifen  von  etwa  200  mm  Breite  und  gibt 
abermals  zwei  warme  Teeranstriche  auf  die  Jute.  Für 
derartig  präparierte  Rohre  wird  eine  Garantie  für 
Rostsicherheit  von  25  Jahren  eingegangen.  Die  Be- 
hauptung, die  gußeisernen  Rohre  wären  infolge  der 
sogenannten  Brandkruste  und  dickerer  Wandstark» 
rostsicherer,  ist  demnach  von  untergeordneter  Be- 
deutung. Die  rostsebützende  Brandkruste,  welche  das 
Gußeisen  besitzt,  ist  beim  gewalzten  Blech  ebenfalls  in 
Form  von  Haromerschlag  vorhanden,  außerdem  muü 
hervorgehoben  werden,  daß  Flußeisen  1,08 mal  so 
dicht  ist  als  Gußeisen. 

Sodann  wird  ein  Gutachten  über  schmiedeiserne 
und  gußeiserne  Rohre  verlesen,  welches  angeblich  von 
einer  deutschen  Technischen  Hochschule  herrühren 
soll.  Der  Verfasser  des  den  Gegenstand  nicht  sehr 
eingehend  behandelnden  Gutachtens  ist  Ritter  von 
Hoyer,  München. 

Der  Vortragende  erörtert  nnnmehr  die  Wirtschaft 
liehe  Frage  und  führt  aus,  daß 

a)  schmiedftiserne  geschweißte  Wasserleitungsstrang«' 
von  500  mm  Durchmesser  aufwarte  billiger  wer 
den,  als  gußeiserne  und 

b)  diese  Preisdifferenz  zugunsten  der  Verwendung 
schmiedeiserner  Rohre  stetig  zunimmt  mit  der 
Zunahme  des  Durchmessers. 

Im  Vergleich  mit  gußeisernen  Rohreträngen  spart 
man  an  Fracht  und  an  Montagekosten,  also  auch  an 
Bauzeit.  Der  Vortragende  ergeht  sich  in  Einzelheiten 
der  Fabrikation  und  erwähnt,  daß  es  nicht  beab- 
sichtigt sei,  in  Wettbewerb  mit  gewalzten  nahtlosen 
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Röhren  zu  treten,  da  deren  Fabrikationsgrenze  bei 
Mmm  Durchmesser  liegen  würde,  während  die 
Wtssergasschweißerei  erst  oei  '250  bis  800  min  Durch- 
messer einsetze.  Er  schließt  die  technischen  Aus- 
fohrnngen  damit,  daß  bei  niedrigem  Druck  bis 
b  Atm.  und  gutem  sicherem  Baugrund,  oder  wenn  keine 
atarken  Stöße  zu  befürchten  sind,  gußeiserne  Rohre 
am  Platze  wären,  während  bei  höherem  Druck  oder 
unsicherem  oder  stark  erschüttertem  Hangrund  ge- 
schweißte schmiedeiserne  Rühren  zu  empfehlen  seien. 

Hieran  knüpft  der  Vortragende  die  Betrachtung, 
daß  es  einsichtsvoller  und  zweckmäßiger  wäre,  wenn 
Robrvchweißwerke  und  Gußrohrwerke  sich  vereinigen 
»irden,  um  an  einer  Zentralstelle  die  jeweilige  Ver 
»endnngsfrage  zu  entscheiden,  statt  sich  im  Konkurrenz- 
kampf gegenseitig  zu  schädigen. 

An  den  Vortrag  knüpfte  sich  eine  lebhafte  Dis- 
ktuiion.  Ritter  von  Schwarz,  Lattich,  führt  aus, 
Jib  sich  die  Festigkeit  des  Gußeisens  zu  der  des 
Schmiedeisens  etwa  wie  1250  zu  3500  oder  wie  2'/t 
m  7  verhält  Im  selben  Verhältnis  steht  aber  die 
Wandstärke  schmiedeisenier  und  gußeiserner  Röhren, 
m  daß  in  dieser  Beziehung  kein  Unters  -hied  herrscht. 
Trphus  kann  durch  einen  Rohrbruch  nicht  verursacht 
werden,  da  bei  einer  Wasserleitung  ein  Druck  von 
innen  nach  außen  und  nicht  umgekehrt  herrscht,  der 
Zutritt  von  Unrcinigkeiten  demgemäß  unmöglich  ist. 
Der  Brach  eines  gußeisernen  Rohres  wird  Bofort  be- 
merkt, dagegen  werden  schmiedeiserne  Rohre  nach 
nid  nach  schadhaft,  wodurch  fortwährend  Wasser- 
verlaste entstehen,  ohne  daß  man  dies  gewahr  wird. 
Die  Zahlen  7250  kg  und  7850  kg  sagen  nur,  daß  das 
spezifische  Gewicht  des  Gußeisens  7,25  und  dasjenige 
des  Schmiedeisens  7,85  ist.  Das  Gußeisen  hat  infolge 
der  Beimengung  rostschützender  Stoffe  C  und  Si  ein 
geringeres  spezifisches  Gewicht.  Hieraus  zu  schließen, 
iidi  das  Gußeisen  weniger  dicht  ist  als  Schmiedeisen 
iit  ein  Trugschluß.  Mit  demselben  Rechte  könnte 
man  sagen,  Glas  oder  Aluminium  wären  weniger  dicht 
als  Gold  oder  Platin.  Lange  Röhren  lassen  sich 
schwer  transportieren  und  verladen ,  ist  ein  solches 
R'jhr  nur  an  einer  Stelle  schadhaft,  so  ist  die  Aus- 
wechslung umständlich  und  der  Ersatz  teuer  und 
leitraubend. 

Die  Angabe,  daß  schmiedeiBerne  Röhren  25  Jahre 
im  Erdreich  gehalten  haben,  mag  daher  rühren,  daß 
Wsonders  günstige  Umstände  obgewaltet  haben.  Ein 
Hunmerschlagüberzug  verhindert  das  Anhaften  des 
Kostanstriches,  der  Hammerschlag  ist  unnachgiebig 
and  spröde,  er  wird  beim  Transport,  Verlegen  usw. 
wmt  dem  Rostanstrich  abspringen  und  die  reine 
Metallobernache  bloßlegen.  DerHammerBchlag  ist  nicht 
mit  der  Gußhaut  zu  vergleichen,  letztere  bildet  einen 
Teil  des  Gußstückes,  sie  hat  infolge  des  Abschreckens 
i*im  Gießen  einen  etwas  höheren  Gehalt  an  ge- 
Umdeuer  Kohle,  welche  die  Widerstandsfähigkeit 
legen  Rost  erhöht.  Das  Teeren  in  Blauwärme  bei 
rtgen  300°  C.  dürfte  nicht  zweckentsprechend  sein, 
da  ein  Rohr  von  8  m  Länge  sich  bei  der  Abkühlung 
u  3  cm  zusammenzieht,  waB  für  die  Haltbarkeit  des 
t'berzuges  nicht  günstig  sein  kann.  Ein  gewaltiger 
Unterschied  liegt  im  Verhalten  gegen  Rosten;  der 
Kost  dringt  beim  Gußeisen  viel  langsamer  ein,  was 
dem  hohen  Gehalte  an  C  und  Si  zuzuschreiben  ist, 
vshrend  das  Schmiedeisen,  das  keine  rostschützenden 
Bestandteile  enthält,  rasch  zerfressen  wird.  Infolge 
itr  größeren  Wandstärke  des  Gußrohres  ist  deshalb 
dessen  Haltbarkeit,  selbst  bei  gleicher  Rostsicherheit, 
riae  bedeutend  größere.  Schmiedeiserne  Brücken 
müssen  alle  4  Jahre  neu  gestrichen  werden,  trotzdem 
»ie  nur  der  Einwirkung  der  Luft  ausgesetzt  sind.  Im 
feuchten  Erdreich  wird  die  Rostbildung  ganz  besonders 
Wgünstigt.  man  kann  aber  schmiedeiserne  Wasser- 
Uitnngsröhren  nicht  alle  4  Jahre  aus  dem  Erdreich 
nehmen,  um  sie  zu  streichen. 


Baurat  Janke  verliest  ein  amtliches  Attest  der 
Stadtwasserkunst  in  Hamburg,  wonach  ein  schmied- 
eisernes Rohr,  von  14  m  Län^e,  610  mm  lichtem 
I  Durchmesser    und    10  mm   Wandstärke,    das  1878 
eingebaut   worden    ist,    bei    seinem    Ausbau  1901 
noch  vorzüglich  erhalten  war.    Die  Stadt  Wien  ver- 
|  handelt  wegen    ihrer  neuen   Hochdruckleitung,  die 
;  200  Millionen  kosten  wird,  mit  Schmiedeisen-Robr- 
j  werken,  weil  die  Leitung  12  Atm.  Druck  hat  und  da- 
I  für  Gußrohre  nicht  sicher  genug  sind.    Die  Stadt 
I  Amsterdam  will  für  ihre  40  km  lange  neue  Wasser- 
i  leitung  nur  Schmiedeisen  verwenden,  weil  das  Gelände 
j  in  Holland  sehr  unsicher  ist.    Gewöhnlich  werden 
|  nur  6  oder  12  m  lange  Rohre  verwendet,  man  hat 
bei  6  m-Rohren  schon  den  Vorteil  der  Ersparung  von 
50°/o  Muffen.    Die  Versendung  von  6  m  oder  12  m 
,  langen  Rohren  macht  durchaus  keine  Schwierigkeit,  nach 
I  Übersee  wird  man  natürlich  keine  46  m  lange  Röhren 
!  liefern.  Die  Rostfrage  ist  nicht  die  eigentliche  Losungs- 
frage für  das  Schiniedeisen,  man  will  Rohre  Für 
;  höheren  Druck  haben,    welche    sicher   gegen  Ver- 
!  biegen  sind. 

Baurat  Herzberg-Berlin:  Als  wesentlicher  Grund 
:  für  schmiedeiserne  Röhren  ist  ihre  größere  Festigkeit 
!  angeführt  worden,  dies  wurd«  beim  Aufkommen  der 
1  Mannes  mannröhren  ebenfalls  ins  Feld  geführt.  Bei 
den  meisten  Verwendungsswecken,  wie  z.  B.  für  Gas- 
I  röhren,  kommt  aber  die  Festigkeit  gar  nicht  in  Frage. 
|  Hauptsache  ist,  daß  man  ein  gutes  Gewinde  in  das 
Rohr  schneiden  kann,  und  deshalb  ist  mir  ein  Rohr 
:  mit  größerer  Wandstärke  selbst  bei  geringerer  Material- 
i  festigkeit  lieber.     In  den  meisten  Fällen  hat  die 
1  größere  Festigkeit  des  Schmiedeisens  gegenüber  dem 
Gußeisen  gar  keine  Bedeutung  und  ist  nicht  so  aus- 
schlaggebend, daß  man  von  einem  bewährten  Muteria! 
|  abgehen  soll.    Bei  den  normalen  gußeisernen  Röhren 
:  für  Drucke  von  10  Atm.  ergibt  die  Rechnung,  daß 
die  zulässige  Beanspruchung  des  Materials  bei  weitem 
nicht  erreicht  ist,  also  wozu  die  größere  Material- 
festigkeit.   Die  Sprödigkeit  des  Gußeisens  soll  zahl- 
reiche Rohrbrüche  herbeiführen.    Meine  Firma  über- 
nimmt   Garantien    für   ausgeführte  Rohrwerke  auf 
Jahre  hinaus,  dieselben  machen  bei  Objekten,  die  in 
Millionen  gehen,  keine  hundert  Mark  im  Jahre  aus. 
Also  die  Ergebnisse  der  Praxis  bestätigen  diese  Be- 
hauptung durchaus  nicht.  Einen  überzeugenden  Beleg, 
wie  gerine  die  Zahl  der  Rohrbrüche  ist,  gibt  die 
Wiener  Wasserleitung,  welche  bei  813000  m  Länge 
kaum  Rohrbrüche  aufweist.    Zeigen  sich  Defekte  im 
Rohre,  so  sind  fast  immer  die  Muffen  entzwei.  Ich 
war  im  Jahre  1873  Leiter  der  Bauunternehmung  in 
Wien  und  hatte  die  Röhren  auf  dem  Probierplatz  zu 
Ubernehmen.  Eine  große  Zahl  der  Muffen  war  schlecht, 
weil  sie  oben  in  der  Gußform  saßen.    Die  Röhren 
mit  porösen  Muffen  stammten  von  zwei  Werken,  während 
das  dritte  liefernde  Werk  durchaus  gesunde  Muffen  an 
seinen  Röhren  hatte.  Vertragsmäßig  mußten  sämtliche 
1  Rohre,  welche  beim  Pressen  20  Atm.  unter  Abklopfen 
aushielten,  abgenommen  werden,  so  daß  zahlreiche 
Rohre  mit  notorisch  schlechten  Muffen  verlegt  werden 
mußten.    Wenn  also  in  Wien  nur  Muffendefektc  vor- 
kommen, so  zeigt  dies,  wie  wenig  der  Vorwurf  zahl- 
reicher Rohrbrüche  gerechtfertigt  ist. 

Es  wundert  mich,  daß  für  sohmiedeiserne  Rohre 
Muffendichtung  angewendet  wird.  Es  ist  dies  ein 
technischer  Irrtum  und  steht  im  Widerspruch  mit  der 
gerühmten  Zähigkeit  und  Dehnbarbeit  des  Materiales. 
Beim  Verstemmen  des  Bleies  entsteht  eine  starke 
Spannung,  beide  Rohrenden  geben  nach,  weshalb  die 
Muffendichtung  hier  nicht  am  Platze  ist. 

Gußeiserne  Leituugen  mit  hohem  Druck  sind  in- 
t  folge  der  größeren  Zuverlässigkeit  und  Dichtheit  der 
Muffen  bis  zu  30  und  mehr  Atmosphären  zahlreich  aus- 
führt, s.  B.  die  von  meiner  Firma  gelieferte  Rohr 


eitung  auf  den  Drachenfels  mit  31  Atm.  Druck,  welche 
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das  Druckrohr  einer  Pumpe  bildet.  Ehe  man  sich 
entschließen  kann,  von  einem  Material  abzugehen,  für 
dessen  Zweckmäßigkeit  nicht  bloß  20  und  30,  sondern 
100  Jahre  Erfahrung  vorhanden  ist,  muß  man  sich 
genau  überlegen,  was  man  dafür  eintauscht.  Die 
Amortisation  gußeiserner  Rohrsysteme  wird  zu  1'/* 
bis  2°/»  jährlich  in  den  Etat  eingesetzt;  geht  man  zu 
Scbmiedeisen  über,  so  muß  man  vorsichtigerweise,  da 
Erfahrungen  über  keine  25  Jahre  vorliegen,  hier  4°/o 
amortisieren ,  wodurch  mancher  Stadtetat  aus  dem 
Gleichgewicht  kommen  würde.  Im  Zoologischen 
Garten  hat  meine  Finna  eine  ausgedehnte  Wasser- 
leitung, die  z.  T.  aus  dem  Jahre  1854  stammte,  auf- 
gedeckt. Die  Gußeisenrohre  waren  tadellos  gesund, 
die  an  denselben  Stellen  liegenden  schmiedeisernen 
Hahnleitungen  gingen  wie  Zunder  auseinander.  Man 
ist  infolge  des  starken  Verrostens  ganz  davon  ab- 
gekommen, die  Gaszuleituugen  zu  den  Häusern  und 
zu  den  Laternen  aus  Schmiedeisen  zu  machen.  Der 
Behauptung,  es  sei  vom  volkswirtschaftlichen  Stand- 
punkt« zu  begrüßen,  wenn  einem  Material  eine  neue 
Verwendung  erschlossen  würde,  stehe  ich  etwas 
skeptisch  gegenüber.  Die  wirtschaftliche  Berechtigung 
einer  Fabrikation  ist  nicht  aus  billigen  Angeboten  zn 
schließen,  sondern  daraus,  daß  der  Produzent  auf 
seine  Rechnung  kommt.  Hierzu  gehört  eine  längere 
Beobachtung.  Was  die  hygienische  Frage  betrifft,  so 
hätte  ich  kaum  geglaubt,  daß  dem  Vortragenden  diese 
Bemerkung  unterlaufen  wäre.  Es  ist  kein  Fall  er- 
wiesen, daß  aus  Anlaß  eines  gebrochenen  Gußrohres 
eine  Infektionskrankheit  verbreitet  worden  wäre. 
(Zuruf:  Gelsenkirchen.)  Ich  habe  über  diesen  Fall 
mit  Robert  Koch  und  anderen  Gelehrten  verhandelt, 
aber  bewiesen  ist  von  der  Vermutung,  daß  der  Rohr- 
bruch die  Epidemie  verursachte,  nichts.  Mau  wird 
gut  tun,  das  Ergebnis  der  gerichtlichen  Untersuchung 
abzuwarten.  Ich  würde  raten,  diesen  Typhusepidemie- 
passus  zu  streichen,  ich  glaube  nicht,  daß  er  die  von 
dem  Herrn  Vortragenden  vertretene  Sache  zu  fördern 
geeignet  ist.  Ist  der  Erdboden  unsicher,  sind,  wie  in 
Gebirgsgegenden,  die  Transportkosten  hoch,  handelt 
es  sich  um  Kreuzung  von  Hussen,  so  sind  sehmied 
eiserne  oder  Mannesmannrohre  am  Platze,  aber  nicht 
schwacliwandige,  sondern  so  starke,  daß  der  Rost  auf 
Jahrzehnte  hinaus  die  Röhren  nicht  zerfressen  kann. 

Von  den  Juteumhüllungen  halte  ich  nicht  viel, 
man  kann  dieselben  bei  einem  Rohr,  das  verarbeitet 
werden  muß,  ebensowenig  wie  den  Hummel  schlag 
festhalten,  und  das  nackte  Eisen  wird  sodann  um  so 
mehr  angegriffen.  Im  vergangenen  Jahre  habe  ich 
UOOO  m  mit  Jute  umhüllte,  im  Jahre  1889  verlegte 
Kabel  hochnehmen  lassen,  die  Jute  zerfiel  wie  Zunder. 
Im  Rohrgraben  wird  aber  die  Isolierung  zweifellos 
nicht  sorgfältig  genug  gemacht.  Vor  25  Jahren  hat 
die  städtische  Wasserwerksverwaltung  die  Anwendung 
schmiedeiserner  Rohre  im  Innern  der  Häuser  verboten, 
weil  sie  nicht  widerstandsfähig  gegen  Kost  sind. 
Dabei  ist  es  heute  noch  geblieben,  und  ich  glaube,  diu 
Konsumenten  fahren  sehr  gut  dabei.  Der  Vortragende 
schlug  ein«-  Teilung  der  Anwendung  vor:  bis  5  Atui. 
soll  man  Gußeisen  und  darüber  hinaus  Scbmiedeisen 
verwenden;  zu  einer  solchen  Teilung  liegt  meiner  An- 
sicht nach  kein  Anlaß  vor.  Hätte  der  Vortragende 
die  Grenze  unabhängig  von  der  Kost  frage  auf  12  Atm. 
gesetzt,  so  würde  sich  darüber  reden  lassen.  Die 
Röhren  müssen  an  jeder  Stelle  angebohrt  werden 
können,  um  eine  lluusleitung  anzuschließen,  bei  den 
schwuchwandigen  schmiedeisernen  Rohren  dürfte  dies 
seine  Schwierigkeiten  haben.  In  allen  Fällen,  in 
welchen  man  vor  die  Frage  gestellt  wird,  ob  man 
Schmiedeisenrohre  verwenden  soll,  müssen  die  Gründe 
dafür  so  überwiegend  sein,  um  von  dem  lang  bewährten 
und  dauerhaften  Gußeisen  abzugehen.  Dies  wird 
voraussichtlich  nur  selten  der  Fall  sein,  in  allen  nor- 
malen Fällen  ist  ein  gußeisernes  Rohrsystem  besser. 


Kaarst  Jankc:     Wenn    Licht    und  Schatten 
in  meinem  Vortrage  nicht  gleichmäßig  verteilt  war. 
so  lag  dies  wohl  daran,  daß  die  Daseinsberechtigung 
der  Schmiedeisenrohre  dargetan  werden  mußte,  was 
nur  unter  Hervorhebaug  ihrer  Vorzüge  möglich  ist. 
In  bezug  auf  die  Anzahl  Defekte  der  tiußeisenrolire 
urteilen  manche  ergraute  Stadtbauräte  anders,  als  der 
geehrte  Herr  Vorredner.    Wenu  derselbe  sagt,  er  will 
die  Existenzberechtigung  der  Schmiedeisenrohre  von 
12  Atm.  an  gelten  lassen,  so  ist  das  schon  etwas.  Also 
wenn  die  Sache  kritisch  wird,  dann  ist  Schmiedeten 
besser.    Betreffs  der  Hygiene  ist  zu  bemerken,  daü 
i  bei  einem  Rohrbrach  Schmutz  in  das  Rohr  hinein- 
kommt, beim  Reparieren  und   Auswechseln  können 
Bakterien   in  den  Strang  gelangen.     Die  Abzweig 
stutzen  werden  an  die  Köhren  angeschweißt,  wie  aas 
den  herumgereichten  Bildern  hervorgeht.    Wir  stehen 
nicht  mehr  auf  dem  Boden  des  unsicheren  Experi- 
i  ments,   was  daraus  hervorgeht,   daß  in  den  letzten 
j  zwölf  Monaten  hei  unserem   Werk  in  Kattowitz  für 
;  112  Millionen  Mark  geschweißte  Rohre  angefragt  wor- 
j  den  sind. 

Direktor  Rc lisch.  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  weist 
!  auf  die  Versuche  Ledeburs  hin,  nach  welchen  Koks- 
!  roheisen  27,6  */o  seines  Gewichts  und  Schmiedeisen 
|  88,(i  7°,  a'so  mehr  als  da«  Dreifache,  bei  gleicher  Be- 
handlung mit  Säuren  verloren  hat.  Er  hebt  hervor, 
j  duß   theoretische    Erörterungen    und   Gutachten  den 

■  Kampf  zwischen  Gußeisen  und  Schmiedeisen  nicht  eut 
scheiden  werden,  sondern  daß  einzig  und  allein  die 
Erfahrungen,  welche  man  mit  verlegten  Köhren  ge- 
macht  hat,  ausschlaggebend  sind. 

Die  Erfahrungen  über  das  Verhalten  schmied- 
eiserner Rohre  sind  nicht  sehr  ermutigend,  wahrend 
für  das  Gußeisenrohr  eine  Lebensdauer  von  über  200 
Jahren  nachgewiesen  werden  kann.  Auf  dem  Tisch 
des  Hauses  liegt  zunächst  ein  Rohr,  das  1790  in  Horn 
bürg  vor  der  Höhe  verlegt  und  im  vorigen  Jahre  aus 
gegraben  wurde.  Das  noch  tadellos  gesunde  Rohr  lag 
demnach  über  110  Jahre  in  der  Erde.  Ferner  sehen 
Sic  drei  gußeiserne  Rohrstücke,  die  von  dem  in  den 
Jahren  1060  bis  1080  erbauten  Versailler  Wrasserwcrk 
stammen.  Dazu  wurden  24000  m  Gußrohre  von  32f> 
und  500  mm  Durchmesser  verwendet.  Die  ganxe 
Wasserleitung  ist  heute  noch,  wie  sie  vor  beinahe 
250  Jahren  verlegt  wurde,  im  Betrieb,  ohne  daß  eine 
Auswechslung  der  Röhren  nötig  gewesen  wäre,  und 
sie  w  ird  nach  Ansicht  der  Fachleute  noch  weitere  lOu 
Jahre  halten.  Aus  eiuem  verlesenen  Brief  des 
Direktors  der  Wasserleitung  in  Versailles  ist  folgen- 
der Passus  von  Wichtigkeit:  „Die  Reparaturen,  welche 
daran  vorkommen,  werden  nur  durch  den  schlechten 
Zustand  der  s  c  h  111  i  c  d  e  i  s  c  r  n  c  11  Flanschenschraubeu 
veranlaßt,  welche  im  Laufe  der  Zeit  durch  die  Feuchtig- 
keit verrostet  sind  und  Anlaß  zu  Undichtkeiten 
geben.-  Für  diese  Rohre  wurde  seinerzeit  ein  Preis 
von  2000  .«  f.  d.  Tonne  bezahlt. 

Baurat  Janke:     Solche   einzelne    Stücke  be- 

1  weisen  gar  nichts.    In  Helgoland  sind  sehmiedeiserne 

1  Anker,  Ketten  usw.  aus  dem   Meeresgrund  heraus 
geholt  worden,  die  nachweislich  seit  dem  14.  Jahr- 
hundert im  Meere  gelegen  haben  und  vorzüglich  er- 

.  halten  sind.  Das  was  der  Vorredner  sagt,  trifft  meine 
Behauptungen  nicht,  daß  für  Leitungen  mit  hohem 
Druck  und  für  Erschütterungen  und  Stöße  das  zähe 

!  Material  besser  ist,  als  das  harte.  Gußeisen  ist  mit 
dem  Glas-.  Schmiedeisen  mit  dem  Gnmmirohr  zu  ver- 
gleichen. 

Direktor  Hceckmann,  Halbergerhütte,  Brebach 
a.  d.  Saar:  Wenn  in  einem  Falle  Schmiedeisen,  in  dem 
andern  Falle  Gußeisen  verrostet  ist,  so  beweist  dies 
allerdings    nichts,    da    die    zerstörenden  Einflüsse, 

■  welchen  beide  Kohrarten  ausgesetzt  gewesen  sind, 
I  nicht  dieselben  waren.  Diese  Ungleichheit  ist  in  dem 

Fall   von   Versailles  ausgeschlossen.     Gußrohr  und 
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sehmiedeiserne  Bolzen  haben    nnter   gleicher  Um- 
standen in  der  Erde  gelegen.  Ersteres  tut  noch  »eine  | 
Schuldigkeit,  letztere  sind  verrostet  und  versagen  den 
Dienst.  Damit  ist  der  Beweis  geleistet,  daß  Schmied- 
eisen nnter  sonst  gleichen  Umständen  stärker  rostet,  1 
als  Gußeisen.    Betreffs  der  Kostsicherheit  kann  man 
die  Dichte  des  Materials  nicht  als  ausschlaggebend 
annehmen,  hier  spielt  die  chemische  Zusammensetzung 
ebenfalls  eine  wichtige  Rolle,  es  sind  mehr  Auf- 
schlüsse vorhanden,  als  der  Herr  Vortrugende  annimmt. 
Sclimiedeiseu  hat  nur  wenig  rostschützende  Bestand- 
teile. Gußeisen  dagegen  bis  zu  4  %,  woraus  sich  das 
geringe  Bestreben  des  Gußeisens,  sich  mit  Sauerstoff 
u  verbinden,  leicht  erklärt    Eine  hier  aufgehängte  | 
Tabelle,  welche  einem  Vortrage  des  Prof.  Howe  auf  I 
lern  internationalen  Kongreß  1900  in  Paris  entnommen  j 
ist,  zeigt  unzweideutig  die  Überlegenheit  des  Guß-  i 
eisen«  über  das  Schmiedeisen.   Es  ist  ferner  aus  der 
Tabelle  zu  ersehen,  dnß  Gußeisen  in  Kokillen  gegossen 
widerstandsfähiger  ist  als  solches,  welches  in  Sand  gegos- 
sen wurde.    Dies  ist  durch  die  schnelle  Abkühlung  des 
Kokilleneisens  verursacht,  und  diese  Abkühlungsverhält- 
nisse lassen  bei  unseren  Gußrohren  ähnliche,  jedoch 
geringere  Unterschiede  entstehen.   Ganz  anders  ist  es 
mit  der  Walzhaut.  Ich  verweise  dieserhalb  auf  die  „Mit- 
teilungen aus  der  Königlichen  Technischen  Versuchs-  ' 
instalt  zu  Berlin"  Jahrgang  1892,  in  welchen  der 
Bericht    über    vergleichende    Untersuchungen  von 
S:hweißeisen  und   Flußeisen  auf  Widerstand  gegen 
Rosten  enthalten  ist.    Das  Ergebnis  war,  daß  das 
Vorhandensein  oder  Fehlen  der  Walzhaut  (Hammer- 
sehlag)  „ohne  nennenswerten   Einfluß  sich  erwies". 
Der  Schutzanstrich  ist  von  Wert,  jedoch  nicht  die 
Hauptsache.    Diese  suchen  wir  in  der  Rostsicherheit 
des  Rohres,  da  der  Anstrich  nur  eine  beschränkte 
Reihe  von  Jahren  standhält.  Der  Herr  Marinebaurat  ga- 
rantiert 25  Jahre  für  seine  Rohre,  allein  dies  ist  keine 
Lebensdauer  für  eine  Rohrleitung.    (Baurat  Janke: 
Wieviel  Jahre  garantieren  die  GuUrohrwerke?)  Bei 
ans  ist  eine  solche  Garantie  weder  üblich  noch  nötig. 
Unsere  Kundschaft  nimmt  mit  Recht  an :  Wenn  man 
ans  Gußrohren  eine  Leitung  baut,  hat  man  dieselbe 
nicht  nur  25  Jahre  lang,  sondern  dauernd.  Wenn  die 
Schmiedeisenröhren,  wie  angegeben,  in  Blauhitze  ge- 
teert werden,  so  verliert  der  Teer  alle  Zähigkeit,  er 
wird  spröde,  blättert  ab  und  springt  ab.    Der  Teer 
rauü  noch  eine  gewisse  Zähigkeit  haben,  weshalb  die 
Temperatur  beim  Teeren  unter  240°  C.  bleiben  muß. 
Gußeisen    ist    nicht    spröde ,    es   ist   nur  weniger 
iahe  als  Schmiedeisen.     Die   Zähigkeit   des  Guß- 
eisens zeigt  sich  beim  Biegeversuch ;  ein  Stab  von  1  m 
Länge  weist  Durchbiegungen  von  18  bis  22  mm  auf.  I 
Es  ist  also  nicht  spröde  schlechthin,  sondern  es  hat  I 
nur  eine  beschränkte  Zähigkeit.    Bei  den  Strombett- 
durchfuhrungen  bat  nicht  die  besondere  Zuverlässigkeit  j 
tur  Verwendung  von  Schiniedeisen  geführt,  sondern 
"iie  große  Leichtigkeit  des  Versenkens  und  Verlegens  | 
les  erheblich  leichteren  Schmiedeisenrohrs.    Es  ist  < 
«eh  nicht  richtig,  daß  man  hierfür  immer  Schmied-  j 
eisenrohre  verwendet.  Die  Halbergerhütte  hat  eine  ganze 
Reihe  gußeiserner  Dückerröhren  geliefert,  die  sich  , 
bestens  bewährt  haben.    Ich  habe  hierüber  Zeugnisse  I 
»orliegen.     Betreffs  Hochdruckleitungen  verweise  ich 
auf  einen   Aufsatz    von    H.   Meyer  -  Gerlafingen  im 
.Journal  für  Gas-  und  Wasserversorgung".    Es  geht 
bieraus  hervor,  daß  in  der  Schweiz  Hochdruckleitungen 
in  großer  Zahl  ausgeführt  worden  sind  bis  zu  450  mm 
lichter  Weite  und  60  Atm.  Druck.    Alle  diese  Lei- 
tungen haben  sich  bewährt  und  zu  Klagen  keinen 
Anlaß  gegeben. 

Baurat  Janke.  Meine  Behauptungen  gingen  immer 
nur  dahin,  daß  das  Schmiedeisenrohr  Eigenschaften  hat, 
die  das  Gußrohr  nicht  haben  kann,  weshalb  letzteres 
nicht  überall  verwendet  wird.  Weiß  einer  von  den 
Herren,  daß  jemals  ein  gußeisernes  Dampfrohr  ver- 


wendet worden  ist?  (Lebhafte  Zurufe:  Doch,  früher!) 
Heute  gibt  es  nur  Dampfrohre  aus  Schmiedeisen. 
Auf  Grund  ]t>  jähriger  Erfahrungen  in  der  Marine- 
verwaltnng  bestreite  ich,  daß  sich  Gußeisen  besser  im 
Seewasser  hält,  als  Schmiedeisen.  Ebenso  widerspricht 
es  diesen  Erfahrungen,  daß  der  Hammerschlag  gar  nichts 
nützen  soll.  Der  Anstrich  der  Schmiedeisenrohre  wird 
entgegen  der  Ansicht  des  Vorredners  vollständig  sach- 
gemäß ausgeführt  Von  der  Rostfrage  halte  ich  die  Exi- 
stenz der  Schiniedeisenröhren  allein  nicht  abhängig.  Die 
Entscheidung  der  von  mir  aufgeworfenen  Frage  beruht 
darin,  daß  die  Fabrikanten  beider  Art  Röhren  sich 
darüber  einigen  sollen,  welches  Rohr  für  diesen  Fall 
besser  und  welches  für  jenen  Fall  besser  ist,  nicht 
aber,  daß  wir  darum  herurastreiten,  welche  Rohrart 
allein  daseinsberechtigt  ist. 

Falk,  Prokurist  der  Deutsch -Osterreichischen 
Mannesmannröhrenwerke  in  Düsseldorf,  spricht  haupt- 
sächlich über  die  Rostfrage  und  führt  aus,  daß  es  auf  die 
Art  des  angewendeten  Rostschutzes  ankommt.  Wenn 
verzinkte  Rohre  früher  rosteten,  so  beweist  dies  nur,  daß 
der  Rostschutz  sich  nicht  bewährt  hat.  Seitdem  Schmied- 
eisenrohre heiß  asphaltiert  werden,  bewähren  sie  sich. 
Nachträgliche  Umhüllung  mit  Jute  schützt  sogar  in  ge- 
fährlichem Boden.  Die  Abschreibungen  von  1  bis  2"/«  auf 
das  Rohrnetz  werden  in  den  meisten  Städten  nicht  aus- 
reichen. Die  Rohre  werden  nach  40  bis  50  Jahren 
morsch,  man  kann  sie  mit  dem  Messer  schneiden.  In 
Orlamünde  ist  vor  25  Jahren  eine  Gasrohrleitung  ver- 
legt worden;  dieselbe  ist  so  schnell  verrostet,  daß  man 
sie  im  letzten  Herbst  durch  eine  Mannesmann-Stahlrohr- 
leitung  ersetzte.  Doch  wollen  wir  solche  Einzelfälle 
keineswegs  verallgemeinern.  In  gutem  Boden  und 
gut  geschützt  halten  beide  Sorten  gut 

Prof.  Dr.  Wüst-  Aachen:  Gegen  vagabundie- 
rende Ströme  verhalten  sich  scbmiedeiserne  Leitungen 
schlechter  als  gußeiserne. 

Giebeler,  Ingenieur  der  Berliner  Wasserwerke, 
macht  einige  eingehende  Mitteilungen  aus  seiner 
25iährigen  Erfahrung  auf  diesem  Gebiete.  Das  älteste 
Schmiedeisenrohr  wurde  1865  durch  die  Spree  verlegt 
und  ist  heute  noch  im  Betriebe.  1875  bis  1877 
wurden  durch  den  Spandauer  Kanal  und  die  Spree  je 
zwei  schmiedeiserne  genietete  Rohre  verlegt  Eines 
derselben  wurde,  nachdem  es  vom  Angust  1877  bis 
Juni  1883  gelegen  hatte,  herausgenommen.  Das  Aus- 
sehen ermutigte  nicht  zur  weiteren  Verwendung 
schmiedeiserner  Röhren.  Ein  weiteres  der  obigen 
Rohre,  das  vor  2  Jahren  aus  der  Spreo  genommen 
wurde,  war  gut  und  konnte  in  günstiger  Lage  wieder 
verlegt  werden.  Die  Strecken,  auf  denen  Rohre  mit 
geradem  Stoß  verlegt  werden  können,  sind  gering, 
weshalb  die  große  Baulänge  nicht  ins  Gewicht  fällt, 
weil  sonst  zu  grolie  Fugenweite  erforderlich  ist.  4  m 
Baalänge  und  9  mm  Fugenweite  sind  die  empfehlens- 
wertesten Rohrverhältnisse,  die  es  gibt.  Wie  ein 
schmiedeisernes  Rohr  repariert  wird,  darüber  liegen 
noch  keine  Erfahrungen  vor. 

Baurat  H  e  r  z  b  erg -Berlin  vermutet,  daß  es  sich 
bei  dem  verlesenen  Gutachten  um  ein  Privatgutachten 
und  nicht  um  ein  solches  der  Technischen  Hoch- 
schule München  handelt.  Schmicdeisen  hält  sich  nicht 
so  gut  im  Meerwasser  wie  Gußeisen. 

Baurat  Janke:  Die  neuen  Molen  in  Memel 
werden  mittels  geschweißter  schmiedeisemer  Rohre 
und  nicht  mit  Gußeisen  fundiert.  Betreffs  des  Gut- 
achtens habe  ich  mich  an  die  Technische  Hochschule 
München  gewandt  und  wurde  mir  die  Antwort,  das 
sei  nicht  möglich.  Indessen  ist  mir  ein  Gutachten 
abgegeben  worden  von  Egbert,  Ritter  von  Höver, 
Kg).  Geh.  Rat,  Prof.  und  stellvertretender  Direktor 
der  Technischen  Hochschule  in  München. 

Prof.  Hey  n  -  Charlotttenburg  weist  darauf  hin 
daß  inbezug  auf  die  Rostfrage  mancherlei  gesprochen 
worden,  was  einer  schärferen  Kritik  nicht  standhält. 
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Man  kann  nicht  aas  der  Widerstandsfähigkeit  gegen 
verdünnte    Säuren    anf    die    Roatbestäncfigkeit  der 
Materialien  schließen.    Rostwirknng  and  Einwirkung 
von  Säuren  sind  zwei  wesentlich  verschiedene  Vor- 
gänge.   Stehen  mehrere  Materialien,  wie  weiches  Fluß- 
eisen,  Stahl  und  Gußeisen,  in  gegenseitiger  und  in 
Berührung  mit  Seewasser,  so  kann  die  Frage  durch 
Entstehen  galvanischer  Ketten  verwickelt  werden.  Es 
ist  dann  nicht  nötig,  daß  dasjenige  Material,  welches  ! 
am  meisten  angegriffen  wird,  dasselbe  Verhalten  zeigt,  - 
wenn  es  nicht  in  Berührung  mit  den  anderen  Körpern  \ 
der  Einwirkung  des  Seewassers  ausgesetzt  wird. 


Der  Eisenabbrand  im  Flammofen. 

In  Heft  2  von  „Stahl  und  Eisen«  Seite  103  wird 
konstatiert,  daß  die  bisherigen  Angaben  Uber  den 
Eisenabbrand  im  Kupolofen  viel  zu  hoch  seien.  Ich 
könnte  dies  auf  Grund  eigener  Beobachtungen  be- 
stätigen, möchte  aber  an  dieser  Stelle  nur  zeigen,  wie 
sehr  bislang  auch  der  Abbrand  des  Eisens  im  Flamm- 
ofen uberschätzt  worden  ist.  Ledebur  gibt  in  seiner 
Eisenhüttenkunde*  den  „Metallverlust"  mit  5  bis  8>  i 
vom  Einsatzgewicht  an,  während  er  tatsächlich  nur 
etwa  den  vierten  Teil  davon  beträgt.  Für  den  Guß 
eine«  Walzenständers  wurden,  zum  größten  Teile  in 
schweren  Stücken,  22500  kg  eingesetzt  mit  einer  Zu- 
sammensetzung von  1,33  %  Silizium  und  0,82  "jo  Mangan. 
An  Kalkstein  wurden  430  kg  zugegeben,  welche,  da 
der  Kalk  etwa  96  bis  97°/o  kohlensauren  Kalk  ent-  I 
hielt,  bei  der  Zersetzung  etwa  430.0,56^  240  kg  ' 
Kalziumoxyd  lieferten.  Die  Endscblacke  hatte  folgende 
Znsammensetzung : 

SiO,  A1.0,  MnO  CaO  f.O 

53,00«/.     9,48  >     5,75         24,517«     6,39  > 

Da  nnn  der  den  Masseln  anhaftende,  ebenso  wie  . 
der  zur  Herstellung  des  Herdes  verwendete  Sand  und 
die  Steine  der  Seitenwände  nur  ganz  verschwindende 
Mengen  Kalziumoxyd  aufwiesen,  so  entsprechen  die 
24,5  °jo  der  Schlacke  den  eingesetzten  240  kg  Kalzium- 
oxyd.   Das  Gesatntgewicht  der  Schlacke  betrug  dem- 
nach 240 .  ^  ^  960  kg.    6,39  kg  Eisenoxydul  er- 
geben also  960  .  0,0639  ^  61  kg,  und  da  100  Gewichts- 
teile Eisenoxydul  etwa  78  Gewichtsteile  Eisen  ent-  ', 
halten,   so   betrug  der  gesamte  Abbrand  an  Eisen 
höchstens  61  <  0,78  =  47,6  kg  d.  h.  etwa  0,21  >  vom 
Einsatz,  welcher  Betrag  sich  tatsächlich,  da  der  Sand  ' 
etwas  Eisenoxyd  enthielt,  noch  etwas  niedriger  stellt. 
Der  fertige  Guß  hatte  folgende  Zusammensetzung: 

Si  Mn  n  S  c: 

0,94  7»     0,65°/»     0,319/o     0,063«/«  3,51«/» 

Es  waren  somit  1,33  —  0,94  =  0,39  7»  Silizium  und 
0,82 -•  0,65  =0,177»  Mangan  verbrannt.  Phosphor 
und  Schwefel  ändern  sich  nur  unbedeutend  und  können 
daher  aus  der  Betrachtung  ganz  fortgelassen  werden. 

Was  den  Kohlenstoffgehalt  anbelangt,  so  ist  es 
ja  außerordentlich  schwierig,  einen  Durchschnittswert 
desselben  für  den  ganzen  Einsatz  festzustellen.  Die 
Seigernngen  des  Kohlenstoffs  und  demgemäß  die 
Differenzen  desselben  in  einem  und  demselben  Stück,  je  j 
nachdem  es  in  der  Mitte  oder  am  Rande  angebohrt 
ist,  sind  derartig  große,  z.  T.  1  "■<>  betragend,  daß  die 
Analyse  auch  jedes  einzelnen  Stuckes  kein  genaues 
Resultat  ergeben  hätte.  Ks  war  daher  von  einer 
Kohlenstoffbestimmung  abgesehen  worden.  Dagegen 
wurde  die  aus  der  Pfanne  geschöpfte  Probe,  welche 
in  Kokille  gegossen  wurde  und  rasch  erstarrte,  auf 
Kohlenstoff  untersucht  und  ergab  3,51 9jo.  Nimmt  ; 
man  nun,   um  ganz  sicher  zu  gehen,  an,  daß  der 

"3.  Auflage.   1899.  II.  Band  S.  635. 


Kohlenstoffgehalt  des  Einsatzes  4,0  %  betragen  habe, 
—  ein  noch  höherer  Gehalt  ist,  nach  der  Art  der  ein- 
gesetzten Stücke  zu  urteilen,  anter  allen  Umständen 
aasgeschlossen  — ,  so  ergibt  sich  ein  Gesamtabbrand  des 
Einsatzes  von  höchstens  0,21  Fe  -f>  0,39  Si  +  0,17  Mo 
+  0,49  0  =  1,26  %.  Höher  stellt  sich  natürlich  der 
Abbrand  bei  höherem  Gehalt  des  Eisens  an  Mangan. 
Für  eine  Walze  wurden  eingesetzt  24500  kg  mit 
einem  Siliziumgehalt  von  1,18  %  and  einem  Mangan 
gehalt  von  1.75  %.  Der  fertige  Guß  hatte  0,84  Sili- 
zium, 1,26  Mangan,  3,87  Kohlenstoff.  Die  Schlacke 
hatte  24  %  Manganoxydul,  19  7«  Kalziumoxyd, 
6,6  %  Eisenoxydul.  Da'  der  Kalksteinzusatz  350  kg 
mit  etwa  190  kg  Kalziumoxyd  betragen  hatte,  so  er- 
gibt   sich    ein    Gesamtgewicht   der   Schlacke  von 

190 .  '°°  =*  1000  kg  und  ihr  Gehalt  an  Eisenoxydul 

=  1000 . 0,066  =  66  kg  und  66 . 0,78  =  51,5  kg  Eisen, 
was  bei  einem  Einsätze  von  24500  kg  einem  Verlast 
an  Eisen  von  0,21  7»  entspricht.  Nimmt  man  wieder, 
um  sicher  zu  gehen,  die  Abnahme  an  Kohlenstoff  zo 
0,5  %  an,  —  in  Wirklichkeit  wird  dieselbe  bei  dem 
hohen  Mangangehalt,  der  den  Kohlenstoff  vor  der 
Verbrennung  schützt,  viel  geringer  sein  — ,  so  ergibt 
sich  ein  Gesamtabbrand  von  (1,18  —  0,84)  Si  + 
(1,75  —  1,26)  Mu  4-  0,5  C  +  0,21  Fe  =  1,54  %. 

Noch  niedriger  stellte  sich  der  Verlust  an  Eisen 
in  folgendem  Falle. 

Für  einen  Einsatz  von  22000  kg  wurden  500  kg 
Kalk  gesetzt,  wobei  eine  Schlacke  folgender  Zusammen- 
setzung fiel: 

BIO,  Al.O,  MnO  CO  KeO 

55,86  2,21  5,95  30,02  3,31 

500  kg  Kalk  =275  kg  CaO  =30  7».  Schlackengewicht 
=  920  kg.  3,31  7,  Fe  0  =  80,5  kg  FeO  =  24  kg  Fe  = 
0,11  %  Abbrand. 

Besonders  soll  hierbei  noch  betont  werden,  daß 
die  Öfen  gestreckten  Herd  besitzen,  in  denen  das 
Eisen  nach  der  üblichen  Ansicht  einer  viel  stärkeren 
Oxydation  ausgesetzt  sein  soll,  als  in  den  Sutnpfofen. 
Durch  obige  Angaben  wird  diese  Ansicht  widerlegt, 
denn  einen  noch  niedrigeren  Abbrand  als  1,26  h  wird 
man  auch  wohl  in  den  Sumpföfen  nicht  erreichen  können. 

Einige  weitere  Schlackenanalysen  mögen  hier  noch 


folgen 

81 0| 

AI.O, 

MdO 

F«o 

54,56 

nicht  bestimmt  13,8 

11,11 

9,90  Walzenguß 

58,64 

«  n 

17,48 

9,96 

7,50 

51,20 

n  r» 

15,09 

18,58 

8,40 

58,4 

8,88 

13,10 
11,91 

15,82 

6,18 

54.20 

5,86 

19,67 

7,77 

66,52 

4,08 

15,75 

16,98 

6,10  „ 

7,82  Maschinenguß 

53,06 

7,82 

3,79 

24,51 

Derartig  günstige  Ziffern  für  den  Abbrand  an 
Eisen  kann  man  allerdings  nur  erhalten,  wenn  man 
durch  angemessenen  Kalksteinzuschlag  dafür  Sorge 
trägt,  daß  das  Eisen  unter  einer  genügend  starken 
Schlackendecke  nach  dem  Schmelzen  der  Einwirkung 
der  oxydierenden  Gase  entzogen  wird  und  die  Schlacke 
außerdem  eine  passende  Zusammensetzung  bekommt. 
Durch  reichlichen  Kalksteinzuschlag  wird  die  Bildungs- 
temperatur der  Schlacke  erhöht,  es  wird  also  das  Eisen 
nicht  so  leicht  verschlackt,  etwa  entstandenes  Eiaen- 
oxydul  aber  leicht  reduziert,  dieses  um  so  leichter,  je 
basischer  die  Schlacke  sonst  ist.  Aus  letzterem  Grunde 
braucht  der  Kalksteinzuschlag  auch  bei  manganreichen 
Einsätzeu,  also  im  besonderen  bei  Walzen,  nicht  so 
hoch  bemessen  zu  werden,  als  bei  solchen  mit  geringem 
Mangangehalt.  Es  geht  dies  auch  ganz  deutlich  aus 
den  oben  angeführten  Analysen  hervor. 

Ist  der  Kalksteinzuschlag  zu  gering,  so  wird 
durch  das  reichlich  gebildete  und  in  die  Schlacke 
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tretende  Eisenoxydal  der  Kohlenstoff  des  Eisens  vcr- 
irannt,  das  sich  bildende  Kohlenoxyd  bläht  die  Schlacke 
stark  auf  and  letztere  zeigt  sich 'nach  dem  Erstarren 
»<m  lauter  Gasblasen  durchsetzt. 

Der  Kohlenstoffgehalt  des  Eisens  nimmt  immer 
mehr  ab  ond  die  Schmelztemperatur  wird  dadurch 
sündig  erhöht,   das   Eisen   wird   daher  dickflüssig. 


trage  ans  dem  Ofen  und  erstarrt  sehr  rasch,  -o 
•laß  ein  dichter  Guß  kaum  zu  erzielen  ist. 

Wie  weit  in  solchen  Fällen  der  Abbrand  gehen 
kann,  geht  aas  folgenden  Analysen  hervor. 

SiO,         AI.O,  MnO       C»0  KeO 

5&40  nicht  bestimmt  9,66  11,70  14,40  Maschinengub 

54,8        5,0  4,47  9,55  23,7 

49,72       7,46        12,12  5,37  26,64  Walzengnli  ' 

48,58       7,57  4.07  6,95  30,74  Maschinengnß 

In  letzterem  Falle,  wo  22Ü0ükg  gesetzt  waren 
nid  der  größte  Teil  des  Einsatzes  au*  Masseleisen  be- 
»Und,  das  sehr  stark  mit  Sand  behaftet  war,  waren 
aar  140  kg  Kalkstein  zugegeben.  140  kg  Kalk  -= 
TT  CaO  =  6,95  '/o,   also   Gesaratschlackengewicht  = 


100 


1 100  kg.   30,74  Fe  0  =  11 .  »0,74  -=  338  kg 

mit  338 . 0,78  =  264  kg  Fe,  d.  h.  1,2  vom  Einsatz. 
Dabei  hatten  der  Sihzinm-  und  Mangangehalt  nicht 
mehr  als  sonst  abgenommen ,  denn  der  Guß  zeigte 
1,92  Silizium  und  0,72  Mangan,  während  der  Einsatz  etwa 
2,3  Silizium  und  0,9  Mangan  enthalten  hatte.  Kohlen- 
stoff war  leider  nicht  untersucht  worden. 

Bei  den  drei  letzten  Schmelzungen  (mit  23,7, 
26,W,  30,74  Eisenoxydul)  war  das  Eisen  stets  matt 
geblieben  und  erstarrte  außerordentlich  rasch,  so  daß 
in  der  Pfanne  mehrere  1000  kg  zurückblieben,  welche 
»ich  iu  der  Zeit  zwischen  Abstich  und  Gießen  bereits 
na  Boden  der  Pfanne  festgesetzt  hatten.  Die  Schlacke 
«tf  infolge  des  hohen  Gehalts  an  Eisenoxydul  zwar 
»ehr  dünnflüssig,  blähte  sich  aber  beim  Erstarren  sehr 
stark  auf  nnd  war  nach  dem  Erkalten  vollständig 
schwammig,  von  Gasporen  durchsetzt,  während  im 
"fen  selbst,  nach  den  aus  der  Schlacke  lebhaft  empor 
zeigenden  blauen  Flämmchen  zu  schließen,  in  der 
hohen  Temperatur  unter  Einwirkung  des  Eisenoxyduls 
?ine  starke  Oxvdation  des  Kohlenstoffs  stattgefunden 
Utte. 

Eine  allgemein  gültige  Angabe  über  die  Höhe 
de«  Kalkzusatzes  in  Prozenten  des  Eisengewichts  zu 
Dachen,  ist  natürlich  nicht  möglich.  Derselbe  hängt, 
ibgeseken  von  dem  Mangangenalt  des  Einsatzes,  in 
erster  Linie  ab  von  der  Menge  des  mit  dem  Eisen  in 
den  Ofen  kommenden  Sandes,  so  daß  in  einem  Falle 
»hon  2  %  vom  Einsatz  genügen,  während  in  einem 
andern,  wenn  der  Einsatz  nur  aus  Masseleisen  be- 
steht, 3  und  gar  4  %  eben  hinreichend  sind.  Bedenken 
*e?en  der  Schwerschmelzbarkeit  einer  Schlacke  mit 
mehr  als  30  %  Kalzinmoxyd,  wie  im  Kupolofen, 
tinweht  man  in  Anbetracht "  der  bedeutend  höheren 
Temperatur  des  Flammofens  nicht  zu  hegen,  ist  es 
mir  für  einen  besonderen  Versuch  doch  sogar  gelun- 
gen, eine  Schlacke  von  88,85  Kalziumoxyd  nnd 
7.14  Manganoxydul  sehr  dünnflüssig  zu  erhalten. 


Gutehoffnungahütte,  Sterkrade. 


O.  Wedatnrytr- 


Die  Sam -Legierung. 

Unter  diesem  Namen  wird  von  Rotterdam  aus  eine 
Legierung  in  den  Handel  gebracht,  welche  jeden  Guß 
von  allen  Gußfehlern  und  Blasen  reinigen  soll.  Das 
Material  wird  zum  Preise  von  48  Fl.  =  81,60  Jt  pro 
100  kg  angeboten  und  soll  in  Mengen  von  0,5  %  dem 
Gusse  zugesetzt  werden.  Der  Guß  wird  infolge  dieses 
Zusatzes  um  4  Ji  f.  d.  Tonne  verteuert  werden,  welche 
Verteuerung  jedoch  wohl  in  den  Kauf  genommen  werden 
könnte,  wenn  tatsächlich  durch  die  Anwendung  dieses 
Mittels  alle  Gußfehler  und  Blasen  beseitigt  würden. 
In  einer  Gießerei  wurde  diese  Legierung  benutzt 
und  dabei  beobachtet,  daß  das  Metall  etwas  hitziger  wird 
und  die  Schaumbildung  reichlicher  auftritt  Gnßfehler 
und  Hohlräume  zeigten  sich  aber  auch  nach  der  An- 
wendung der  Sam- Legierung.  Um  über  die  Zusammen- 
setzung dieses  Mittels  Aufschluß  zu  erhalten,  wurde 
eine  Probe  im  eisenhüttenmännischen  Institut  der 
Königl.  Techn.  Hochschule  zu  Aachen  analysiert  Hier- 
bei wurden  folgende  Ergebnisse  erhalten: 

C   =  ...  2,53  %  P  =*  .  .  .    0,185  % 

"Si  -=  .  .  .  10,16  „  S  -  .  .  .    0,008  „ 

Mn=  .  .   .  12,90  „  Cu=  .  .  .    0,275  „ 

AI  =  .  .  .  5,80  .,  Fe-  .  .      67,97  „ 

99,828  % 

Man  hat  es  demgemäß  mit  einem  aluminiumhaltigen 
Silicospiegelmaterial  zu  tun. 

Unter  der  Annahme,  daß  ein  Graugußstück  1,5%  Si 
und  0,70  %  Mn  enthält  wird  durch  Zusatz  von  0,5  % 
der  Sani-Legierung  der  Gehalt  an  Si  von  1,5  auf  1,55  % 
und  der  an  Mn  von  0,7  auf  0,765  %  erhöht.  Ohne 
Zweifel  üben  beide  Körper  eine  reinigende  Wirkung 
auf  den  Guß  aus  und  verhindern  die  Entstehung  von 
Gasblasen,  doch  dürfte  es  sehr  unwesentlich  sein,  daß 
ein  Erfolg  erzielt  wird,  wenn  die  Gehalte  dieser  beiden 
Begleiter  des  Eisens  um  solch  unwesentliche  Beträge 
erhöht  werden,  die  nicht  imstande  sind,  irgendwelche 
in  Betracht  kommende  Einwirkung  auf  die  Beschaffen- 
heit des  Eisens  auszuüben.  Diese  beiden  Bestandteile 
der  Sam-Legierungen  kommen  demnach  bei  der  Be- 
wertung derselben  vollständig  außer  Anschlag  und  es 
bleibt  nur  noch  das  Aluminium  übrig,  welches  durch 
den  Zusatz  von  0,5 */o  der  Legierung  in  Mengen  von 
0,029 '/o  in  das  zu  reinigende  Eisen  eingeführt  wird. 
Obgleich  der  Aluminiumzusatz  zu  Reinigungszwecken 
meist  doppelt  so  hoch  gehalten  wird,  so  ist  Hoch  nicht 
zu  bestreiten,  daß  auch  durch  diese  geringe  Mengen 
Aluminium  günstige  Erfolge  erzielt  werden  können. 
Jodorh  ist  zu  beachten,  daß  in  dieser  Anwendungs- 
form 1  kg  Aluminium  auf  13  M  zn  stehen  kommt 
d.  h.  der  wirksame  Bestandteil  wird  etwa  6  mal  so 
teuer  bezahlt,  als  wenn  er  in  reinem  Zustande  ver- 
wendet werden  würde. 


Stahlformguß  in  den  Vereinigten  Staaten. 

Im  Jahre  1902  wurden  in  den  Vereinigten  Staaten 
259563  t  Stahlformguß  dnreh  das  saure,  und  114202  t 
durch  das  basische  Martin  verfahren  hergestellt.  Die 
entsprechenden  Zahlen  für  das  Jahr  1901  sind  209988  t 
nnd  964fi0  t 
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24.  Jahrg.  Nr.  5. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
tweier  Monate  zur  Einsichtnahme  fOr  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


•21.  Januar  1904.  Kl.  7a,  M  22652.  Verfahren 
zum  Ausstrecken  von  Rohren  und  anderen  Hohl- 
körpern; Zusatz  zum  Patent  127  808.  Max  Mannes- 
mann,  Paris ;  Vertr. :  C.  Fehlert,  (i.  Loubier,  F.  Harnisen 
und  A.  Büttner,  Pnt.-Anwalte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7  c,  R  17  213.  Verfahren  zur  Verengung  von 
Hohlkörpern  aus  Blech.  Rheinisches  Preß-  und  Zieb- 
werk,  Kohl,  Rubens  &  Zühlke,  Rodenkirchen  b.  Köln. 

Kl.  18c,  E  8804.  Verfahren  der  Oberflächen- 
kohlung  von  Eisen  und  Stahl  mittels  Karbiden.  Dr. 
Ewald  Engels,  Düsseldorf,  Parkstr.  72. 

Kl.  49h,  H  '29870.  Elektrische  Kettensebweiß- 
maschine  mit  als  Elektroden  ausgebildeten  Schweiß- 
backen.   Hugo  Helberger,  München-Thalkirchen. 

Kl.  49h,  H  30491.  Vorrichtung  an  Ketteu- 
schweißmaschinen  zur  Verhinderung  der  Gratbildung 
an  der  Schweißstelle  der  Kettenglieder.  Hugo  Hel- 
berger, München. 

25.  Januar  1904.  Kl.  7c,  R  17187.  Eine  Vor- 
richtung an  Blechbiegemaschinen,  zum  Profilieren  von 
Rohren.    Joseph  Röttgen,  Düsseldorf,  Charlottenstr.  49. 

Kl.  10a,  K  24  660.  Koksöfen  mit  senkrechten 
Heizzügen  und  unterhalb  derselben-  liegenden  Gas- 
vertcilungskanülen  und  seitlicher  Luftzuführung.  Heinr. 
Koppers,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Rellinghauserstr.  40. 

Kl.  81b,  L  17  335.  Formmaschine,  bei  welcher 
Modellplatte  und  Formkasten  zuerst  gemeinsam  gegen 
einen  zur  Seite  beweglichen  Preübalken  und  sodann 
unter  vibrierender  Bewegung  der  Modellplatte  getrennt 
voneinander  bewegt  werden.  Wilfred  Lewis,  Phila- 
delphia; Vertr.:  Pat.- Anwälte  Dr.  R.  Wirth,  Frankfurt 
a.  M.  I,  u.  W.  Dame,  Berlin  NW.  6. 

28.  Januar  1904.  Kl.  7  a,  T  8091.  Maschine 
zum  Querwalzen  nahtloser  Rohre  und  anderer  Hohl- 
körper. Balfour  Fräser  McTtar,  Rainhill,  u.  Henry 
Cecil  William  Gibson,  London ;  Vertr. :  E.  W.  Hopkins 
und  K.  Osius,  Pat,- Anwälte,  Berlin  C.  25. 

Kl.  19a,  T  8543.  Schienenstoßlasche  von  be- 
liebiger Querschnittsform.  Robert  Thonu',  Charlotten- 
burg, Schlüterstr.  8. 

KI.  24 f,  B  32570.  Vorrichtung  zum  Entschlacken 
des  nnteren  Teils  der  Schachtwände  bei  Gaserzeugern. 
I.onis  Bo'idreaux  und  Lonis  Verdet,  Paris;  Vertr.: 
H.  Nenbart,  Pat-Anwalt,  u.  F.  Kollm,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  24  f,  H  30895.  Aus  mit  Aussparungen  ver- 
sehenen Roststäben  gebildeter  Tauchrost.  Gustav  Horn, 
Braunschweig. 

Kl.  20a,  C  11306.  Verfahren  zur  kontinuierlichen 
Erzeugung  von  Wassergas;  Zus.  z.  Pat.  103454.  Dr. 
Felix  Clauß,  Meerane  i.  S. 

Kl.  26a,  C  12  105.  Verfahren  zur  kontinuierlichen 
Erzeugung  von  Wassergas;  Zus.  z.  Pat.  103454.  Dr. 
Felix  Claaß,  Meerane  i.  S. 

Kl.  49  h,  M  22758.  Maschine  zur  Herstellung 
elektrisch  zu  schweifender  Ketten.  Meyer,  Roth 
&  Pastor.  Köln-Raderberg. 

Kl.  49 i,  K  25546.  Verfuhren  zur  Herstellung 
kleinkalibriger  ummantelter  Stahlgeschosse.  Fried. 
Kropp  Akf.-Ges.,  Essen,  Rheinpr. 

1.  Februar  1904.  Kl.  7a,  F  16547.  Walz- 
verfabron  und  Walzwerk  zur  Umwandlung  von  Doppel- 
kopfschienen in  solche  mit  einem  Kopf  und  einem 


Fuß.  Foreign  Mc  Kenna  Process  Company,  Wisconsin, 
'  V.  St.  A.;  Vertr.:  Dr.  R.  Wirth,  Pat- Anwalt,  Frank 
furt  a.  M.  I,  u.  W.  Dame,  Pat.- Anwalt,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  18a,  S.  16307.  Verfahren,  Schwefel,  Zink. 
I  Blei  usw.  führende  eisenhaltige  Stoffe  durch  Erhitzen 
j  für  die  Verhüttung  im  Hochofen  geeignet  zu  machen. 
|  Hngo  Solbiskv,  Witteu. 

Kl.  24c,*  B  33  044.    Verfahren  znr  Herstellung 
von  Halbwassergas  in  Sauggeneratoren  für  kleineu  Ite- 
1  trieb.    Dr.  Fritz  Bnnke,  Alexandrinenstr.  25,  uod  Karl 
I  Fuchs,  Lindenstr.  23,  Berlin. 

Kl.  81c,  V  5189.  Formsandniischmaschine  mit 
|  gegeneinander  umlaufenden  Stiftscheiben.  Vereinigte 
■  Schmirgel-  und  Maschinen-Fabriken,  Akt-Ges.  vorm. 
|  S.  Oppenheim  &  Co.  und  Schlesinger  &  Co.,  Hannover- 

IH  ainholz. 
Kl.  49g,  P  13  410.    Maschine  znr  Herstellung 
von  Hufeisen  mit  Stollen  und  Griff.   Carl  E.  Pedersen, 
Tönsberg,  Xorw.;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier.  Fr. 
Harmsen  u.  A.  Büttner,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

4.   Februar  1004.     Kl.  7a,  D  12986.  Speise- 
Vorrichtung    für    Pilgerwalzwcrke.     Deutsch  -  mn- 
<  reichische  Mannesmannroliren-Werke,  Düsseldorf. 

Kl.  7b,   G  18  971.    Drahtziehmaschine:  Zusatz 
zum    Zusatz- Patent    148529.    Firma    W.  Gerhardt, 
i  Lüdenscheid. 

Kl.  7c,  F  164H8.    Verfahren  und  Ziehpresse  zur 
,  Herstellung  einer  Zargenwulst  an  zylindrischen  oder 
i  pi  isuiatischen    Hohlkörpern.     Albert    Frank,  Beier- 
ft-ld  i.  S. 

Kl.  24a,  H  30620.  Flugaschenfänger.  H.  K. 
Hcinicke,  Chemnitz,  Wilhelmplatz  7. 

Kl.  31b,  W  20822.  Vorrichtung  zur  Herstellnng 
von  Kernen  mittels  zwangläufig  geführter  Kernkasten- 
hälfton.  Wilhelmshütte  Akt.-Ges.  für  Maschinenbau 
und  Eisengießerei.  Eulau-Wilhelmshütte,  Reg.-Bezirk 
j  Liegnitz. 

Kl.   49 f,    K   24306.     Verfahren    zur  ununter- 
brochenen Lötung  oder  Schweißung.    Rudolf  Kronen- 
j  berg,  Ohligs,  Rhld. 

Gebrauchsmagtereintragungen. 

25.  Januar  1904.  Kl.  la,  Nr.  215259.  Auf 
bereitmigsherdtafe)  mit  Diagonalrillen  oder  Riffeln. 
J.  M.  Timm,  GielJen. 

Kl.  7b,  Nr.  215  406.  Anordnung  von  in  gerader 
Linie  hintereinander  liegenden  Zichscheiben  bei  Mehr- 
fachdrahtziehmuschinen.    Theodor  Geck,  Altena  i.  W. 

1.  Februar  1904.  Kl.  7b,  Nr.  210399.  Matrizen- 
!  bock  an  hydraulischen  Kohr-  nnd  Stangenpressen  mit 
vor  der  Matrizenkammer  hydraulisch  bewegbarem,  mit 
Schlitz  und  anschließender  runder  Öffnung  versehenem, 
etwas  keilförmigem  Schieber  zum  Halten  der  Matrize. 
R.  und  G.  Schmölc,  Menden  i.  W.,  und  Arnold 
Schwieger,  Oberschönweide. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18a,  Nr.  144 487,  vom  17.  Juni  1902. 
Putrick  Meehan  in  Lowellville,  Ohio,  V.St.  A 
Gatfnng  für  Hochöfen. 

Identisch    mit    dem     amerikanischen  Patente 
Nr.  704556;  vergl.  „Stahl  nnd  Eisen"  1903  S.  1108. 

Kl.   lOn,  Nr.  144769,  vom  9.  Oktober  1902 
1  Franz  Brunck  in  Dortmund.  Koktofcnkantmer. 
Gegenstand  des  britischen  Patentes  Nr.  28 863 
a.  d.  J902;  vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1903  S.  1161. 
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II.  7  a,  Nr.  1488BO,  vom  15.  September  1901. 
Heinr.  Khrhardt  in  Düsseldorf.  Vorrichtung 
.mm  Autsirecken  von  Rohren  oiler  Stäben. 

An  den  beiden  Scheibenpaaren  a  n  und  h  h.  die 
im  gleichen  Sinne  gedreht  werden,  sind  in  der  Nähe 
des  l'mfanges  Druckrollen  c  gelagert,  die  ein  Kaliber*/ 
Bitzen.  Der  auszustreckende  Stab  oder  Röhl  e  wird 
parallel  zu  der  Drehachse  der  Scheiben  a  und  b  ab- 


satzweise vorgeschoben.  Die  Rollen  e  legen  sich 
lion  bei  der  Drehung  der  Scheiben  a  und  b  um  das 
Werkstück  e  und  strecken  es  bei  der  weiteren  Drehung 
der  Scheiben  a  und  b  ans.  Nacli  Freigabe  des  Werk- 
Nückes  wird  dasselbe  um  einen  der  Breite  der  Druck- 
rollen e  entsprechenden   Betrag  weiter  vorgeschoben. 

Druckrollen  werden  durch  Federn  oder  dergl. 
«tets  wieder  in  die  richtige  Stellung  der  beiden  Ka- 
liber zueinander  zurückgedreht. 


kl.  4»f,  Nr.  146*12,  vom  28.  November  1002. 
Franz  Dahl  in  Bruckhausen  a.  K lt.  Ofen  zum 
Wirme*  bezic.  Auxylilhen  ron  platten  förmigem  Material. 

Um  eine  gleichmäßige  Erhitzung  der  plntten- 
ffrmigen  Werkstücke.  ■/..  B.  der  sogenannten  Haken- 
ilatten.  die  zur  Befestigung  von  Schienen  dienen,  zu 


erzielen,  werden  die  Feuer- 
gase  so  geleitet ,  daß  sie 
die  Blatten  von  unten  und 
von  oben  bestreichen. 

Hinter  der  Feueniug  <i 
ist  ein  langer  Kanal  h 
vorgesehen,  in  dessen  bei 
den  Längsseiten  Führungs- 
noneri  »•  oder  einfache  Führungsleisten  eingelassen 
'ind.  in  denen  die  zu  erhitzenden  Platten  /*  gleiten. 
Hierdurch  wird  der  Kanal  b  in  zwei  wagereebte 
Kanäle  geteilt,  deren  Zwischenraum  durch  die  Blatten  p, 
iie  bei  e  durch  eine  Schiebevorrichtung  g  in  den  Ofen 
Angeschoben  werden  und  bei  h  in  glühendem  Zustande 
nieder  austreten,  gebildet  wird.  Die  Feuergase  durch- 
hieben nacheinander  erst  den  unteren,  dann  den  oberen 
Kanal,  und  entweichen  durch  die  Ksse  e. 


Kl.  10«,  Nr.  144 »HO,  vom  8.  Oktober  1902. 
Kranz  Joseph  Collin  in  Dortmund.  Liegender 
hok*ofen. 

Die  Abhitze  des  Ofens  wird  durch  Kanäle  n  fort- 
wleitet,  welche  unterhalb  der  Suhlkanäle  in  solcher 
^eise  angeordnet  sind,  daß  die  ganze  freie  Fläche 
aoter  allen  Ofen  einer  Batterie  von  denselben  einge- 
nommen wird.    Die  so  entstehenden  Abhitzeräume  u 


sind  dorch  eine  Auzahl  von  Aussparungen  b  in  den 
Zwischenwänden  untereinander  verbunden.  Die  Fuchs«  c 
am  Boden  der  Sohlkanäle  vermitteln  die  Überführung 
der  Abhitze  in  dieselben,  l'm  eine  gleichmäßige  Ver- 
teilung der  Abhitze  in  allen  Bäumen  <i  zu  erzielen. 
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sind  Querwände  </  angeord- 
net, deren  Länge  in  der  Rich- 
tung des  Abzuges  der  Oase 
nach  dem  Schornstein  ab- 
nimmt. Die  Anordnung  hat 
den  Zweck,  dieausstrahlende 
Wärme  der  Abhitzekanäle 
weniger  wie  bisher  in  den 
Erdboden  geben  zu  lassen, 
sondern    zum  Heißhalteu 

der  Ofen  auszunutzen.  Die  nach  unten  ausstrahlende 
Wärme  wird  dadurch  zur  Erhitzung  der  Verhrennnngs- 
luft  wiedergewonnen,  daß  die  unter  den  Abhitzeräumen 
angeordneten  Fundamentgewolbe  f  die  von  außen  ein 
gelassene  kalte  Luft  zunächst  aufnehmen  und  durch 
Luftkanäle  7,  welche  die  Abhitzeräume  umgeben,  nach 
den  Heizkanälen  gelaugen  lassen.  Für  jeden  Ofen  ist 
die  Lufterhitzung  getrennt  angeordnet. 


KL  18t*  Nr.  1H5204,  vom  5.  Oktober  1902. 
Israil  Frumkin  in  Lodz,  Kußl.  Verfahre* 
und  Vorrichtung  zum  Reinigen  flüssigen  Eisen». 

Das  Eisen  soll  dadurch  gereinigt  werden,  daß  es 
in  feiner  Verteilung  dem  Einfluß  der  atmosphärischen 


Luft  ausgesetzt  wird.  Demgemäß  wird  es  über  bezw. 
durch  mehrere  übereinander  angeordnete  Kegel  «  und 
Trichter  b  geleitet  und  während  des  Durchflusses  in 
innige  Berührung  mit  der  Luft  gebracht.  I" tu  hierbei 
einer  vorzeitigen  Abkühlung  des  Eisens  zu  begegnen, 
wird  die  Vorrichtung  vorher  erhitzt. 


KL  IHh,  Nr.  145«17,  vom  5.  Dezember  1902. 
Leopol  do  Vittor  io  Fratis  in  Turin,  Italien. 
Verfahre*  zum  Fiischen  ron  Hohe  neu  durch  Zusatz 
ron  Eixenoryd. 

Statt  des  bisher  hierzu  benutzten  unreinen 'Eisen- 
oxydes  (Walzensinter,  Hammerschlag,  Erze)  wird  ein 
technisch  reines  Eisenoxyd  verwendet. 
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Kl.  lb,  Nr.  140406,  vom  9.  Dezember  1902. 
Firma  Ernst  Heinrich  Geist,  Elektrizi- 
tät r  -  A  kt.  -  G  e  s.  in  Köln  a.  Rh.  Aufgebecorrich- 

tung  filr  elektromagnetische 
Scheidt. 

Unter  dem  unten  offenen, 
mit  einem  seitlichen  Auf- 
gebeschlitz versehenen  Zu- 
führungstrichter  a  ist  eine 
Walze  oder  ein  Walzen- 
segmeut  b  gelagert,  das  hin 
und  her  gedreht  wird.  Hier- 
bei nimmt  die  Walze  in 
der  einen  Drehrichtung  eine 
Schicht  des  Auf  bercitungs- 
gutes  aus  dem  Trichter  a 
mit  und  führt  es  dem 
magnetischen  Scheider  f  zu, 
während  sie  durch  ihre  Bewegung  in  der  entgegen- 
gesetzten Richtung  ein  Anheben  und  Lockern  des  im 
Trichter  befindlichen  Materiales  bewirkt. 


Kl.  7  a,  Nr.  14S98S,  vom  11.  August  1901. 
BalfourFraserMcTearinRainhill,  Lancaster, 
und  Henry  Cecil  William  Gibson  in  London. 
Maschine  zum  Auswalzen  von  Rohren. 

Das  Auswalzen  des  gelochten  Werkstückes  a 
geschieht  gemäß  dem  Patente  Nr.  144290  (vergl. 
„SUhl  und  Eisen"  1904,  S.  181)  zwischen  den  beiden 
Walzen  h  und  c  unter  Zuhilfenahme  von  Stütz- 
rollen d,  welche  das  Werkstück  in  richtiger  Lage 
erhalten    und    bei    Zunahme    seines  Durchmessers 


gleichzeitig  und  gleichmäßig  nach  außenfschwingen. 
Hierbei  hat  sich  eine  Verschiebung  des  Werkstückes 
auf  den  beiden  Walzen  b  und  c  in  der  Längsrichtung 
als  Ühelstand  herausgestellt.  Cm  dieser  Verschiebung 
entgegenzuarbeiten,  ist  das  eine  Ende  der  die  Rollen  d 
tragenden  Wellen  e  in  Böcken  /"gelagert,  das  andere  Ende 
derselben  jedoch  in  einem  Arme  g,  der  um  die  Welle  h 
geschwungen  werden  kaun.  Hierbei  stellen  sich  die 
Stützrollen  d  in  entgegengesetzter  Richtung  schräg 
egen  das  Werkstück  ein  und  üben  auf  dasselbe  eine 
cliraubenwirkung  in  dem  einen  oder  andern  Sinne 
aus,  die  das  Werkstück  in  seine  richtige  Lage  auf 
den  Walzen  b  und  c  zurückbringt. 


C 


Kl.  24  c,  Nr.  144826.  vom  21.  Dezember  1901. 
Friedrich  Jahns  in  Von  der  Heydt  b.  Saar- 
brücken. Verfahren  und  Einrichtung  zur  Er- 
zeugung ton  teerarmen  Generatorgasen  aus  teer- 
haltigen,  auch  schlackenreichen  Brennstoffen  in  einer 
Reihe  durch  Kanäle  in  Verbindung  stehender  Gas- 
erzeuger oder  Gaserzeugungskammern. 

Die  Brennstoffe  werden  in  Gaserzeugungskammern 
vergast,  die  miteinander  zu  einem  Ringe  verbunden 
sind,  und  die  nacheinander  mit  einem  bestimmten 
Zeitunterschied  entzündet  und  ohne  Nachfüllen  aus- 
gebrannt werden.  Eine  bestimmte,  in  der  Reihe  nach 
Bedürfnis  wechselnde  Kammer,  die  eine  Schicht  mehr 
oder  weniger  entteerter  Brennstoffe  enthält,  macht  die 
aus  den  übrigen  Kammern  kommenden  Gase  beständig, 
worauf  die  durch  diese  Kammer  hindurchgeleiteten 
und  die  in  derselben  entstandenen  Gase  gemeinsam 
abgeleitet  werden.  Nach  dem  Ausbrennen  wird  die 
betreffende  Kammer  ausgeschaltet,  entleert  und  wieder 
beschickt. 


Um  vor  der  Ausschaltung  die  letzten,  zur  Be- 
ständigmachung  der  Gase  der  anderen  Kammern  nicht 
mehr  ausreichenden  Brennstoffreste  der  Kammer  voll- 
ständig zu  verbrennen,  kann  man  sie  noch  hinter  die 
nächste,  nunmehr  als  Regenerierungskainmer  dienende 
Kammer  schalten  und  durch  vermehrte  Luftzufuhr  zur 
Erschöpfung  bringen. 

Kl.  4»f,  Nr.  145 «42,  vom  24.  September  1902 
H.  Sack  in  Rath.  Richtbank  für  direkt  ans  dem 
Walzwerk  kommendes  Flacheisen. 

Das  vom  Walzwerk  kommende  Flacheisen  (Uni- 
versaleisen) soll  nicht  nur  auf  seiner  hohen  Kante, 
sondern  gleichzeitig  auch  auf  der  Hachen  Seite  maschi- 
nell gerichtet  w  erden, 
r  Längs     der  Richt- 

bank f  ist  eine  bezw. 
mehrere  Wellen  d 
gelagert,  die  du  roh 
hydraulische  Zylin- 
der «  in  der  einen, 
und  durch  Gegenge- 
wichte <iu  der  andern 

Richtung  gedreht 
werden  können.  Auf 
Welle  d  sind  meh- 
rere Arme  c  befestigt, 
die  durch  Stangen  b 
mit  Druckplatten  a 
verbunden  sind. 

Das  noch  glühende 
Walzstück  m  wird 
beim  Anlassen  der  hydrauli- 
schen Zylinder  s  durch  die 
Druckplatten,  die  sich  sowohl 
mit  Nasen  n  gegen,  als  auch 
mit  ihren  Flächen  auf  dasselbe 
legen,  zugleich  geebnet  und  ge- 
richtet. 


Kl.  21  h,  Nr.  144386,  vom  21.  November  19Ü2. 
Julius    Eisner    in    Dortmund.  Elektrischer 

Schmelzofen    mit  rostartig 
angeordneten    band-  oder 
staubförmigen  Erhitzung» 
widerständen. 

Dieeinen  Krippenrost  bil- 
denden Heizwiderstände  a  b 
sind  nicht  eingespannt  und 
liegen  mit  ihrem  unteren 
Ende  lose  in  einer  Kohlen- 
rinne c.  Die  unteren  Stab- 
enden liegen  außerdem  dicht 
aneinander  und  werden  von 
dem  Heizstrom  durchflössen. 
Die  oberen  stromfreien  Stab- 
enden sind  in  Kammern 
frei  so  gelagert,  «laß  sie  sich 
ausdehnen  können  und  ein  Auswechseln  schadhafter 
Heizstäbe  während  des  Betriebes  möglich  ist. 


KL  81c,  Nr.  146774,  vom  31  Januar  1908. 
Ludwig  Schaefer  in  Dresden.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Modellpuder. 

Um  Modellpuder,  insbesondere  Korkmehl,  die  üble 
LigenBchaft  zu  nehmen,  Feuchtigkeit  anzuziehen  and 
an  den  Modellen  zn  kleben,  wird  das  Korkmehl  in  ein 
Bad  von  25  kg  schwefelsaurer  Tonerde,  die  in  150  1 
Wasser  gelöst  ist,  und  nach  dem  Trocknen  in  ein  Bad 
von  28  kg  Kernseife,  die  in  5001  Wasser  gelöst  ist. 
gebracht.  Ks  bildet  sich  beim  Trocknen  ein  Nieder- 
schlag von  fettsaurer  Tonerde  anf  dem  Korkmehl. 
welcher  die  Aufnahme  von  Feuchtigkeit  hindert. 


Digitized  by  Google 


L  März  1904. 


Stahl 


817 


Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Januar  1904. 


Bezirke 


Anxabl 

der 
Werke 
Im  Be- 
rlchu- 
Monat 


Erzeugung 


Tom 
1  Jen.bli 
1904 


Dei.  1903    J.-j.  1904 
Tonnen      Tonnen      Tonnen      Tonnen  Tonnen 


Erzeugung 


Jan'"*»  1J"$9 


Rheinland-Westfalen  

|     |  Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 


egi 

*  S  Schlesien 
S  -3  Pommern 


»  J   Königreich  Sachsen  . 
:  x    Hannover  und  Braunschw 


m  Bayern,  Württcmherg  und  Thüringen 
£  Saarbezirk 


Lothringen  und  Luxemburg 


Üielierei-Roheisen  Sa. 


Rheinland- Westfalen    .  .  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 


Schlesien 

f  |V  Hannover  und  Braunschweig   

J)  Bcaaemer- Roheisen 

,  '  Rheinland- Westfalen  

•  S  Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

j  3  Schlesien  

k  =2  Hannover  und  Braunschweig   

1  s  Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  .... 

f -5  Saarbezirk  

?  3  Lothringen  und  Luxemburg  

Thomas- Roheisen 

-f  Rheinland- Westfalen 


15 
8 
7 
1 

2 
3 


67282  75176 
14778  18032 
6141  8618 


12896  - 


11742 


5315  3910 

2625  2605 

6425  5761 

35478  32655 


66046 
11156 
7411 

7532 

3910 
2600 
5716 
40034 


44    |  J49786_159155_  ~^  144405_ 


8 
2 
1 
1 


SaJ 


Sa. 


10 

2 
1 
1 

20 
34 


28430  29650 

3823  2143 

6633  4698 

5470  5430 

44256  41916 

202431  178816 


18060 
19805 
8000 
60129 
222028 


19969 
18937 
10300 
61098 
229828 


E  g  \  Siegerland.  Lahnbezirk  nnd  Hessen-Nassau  . 
s.2  ■  Schlesien  


10 
16 

5 


530548  513947 

20637t  24943 
21846  20568 
5483  7351 


's  i|  Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  .... 

Stahl-  und  Spiegeleisen  usw. 


Sa.  31 


9 

I 


Rheinland-Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-NasHau 

Schlesien  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  .  .  . 
Saarbeiirk 


^      Lothringen  und  Luxemburg 


i  I 

Paddel-Roheisen  Sa.  40 


6 
17 
7 
1 


Rheinland  Westfalen  

Siegerland,  I.ahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

*    I  Schlesien  

jj>  f*  !  Pommern  

i  s    Königreich  Sachsen   

*?  »    Hannover  and  Braunscbweig 


1  - 


i  -|    Bayern,  Württemberg  and  Thüringen 


Saarbezirk 

Lothringen  und  Luxemburg 


23001 

50266  52862 

1122ö7  5736 

15168  16016 

26955  23472 


095 


990 


19649  16959 

73892  63178 

a30OO5  309320 

55615  56759 


<iesamt- Erzeugung  Sa.  - 


V 


fiiefsereiroheisen  . 
Bessemerroheisen  . 
Thomasroheisen  .  . 
Stahleisen  und  Spiegel 
Puddelroheisen  .  .  . 


63772 
11742 

30090 
18920 
66554 
277050 

848748 

149786 
44256 

530518 
502M 
73892 


_  r 


64103 
12398 

28277 
13895 
66859 
279442 

H31T53 

159155 
41916 
513947 

52862  — 
63173  - 


umt-  Erzeugung  Sa,  ||  H48748  83 1053 


15018 

710  — 
5284  — 
5860 

26857  - 


181550 
964 
17824 
19271 
5026 
48640 
198188 


471408 

42569  — 
22162 
5414 

3720  — 
3390  — 


77255 


9146 
18436 
26724 
9  0 

16862 

72128 

814324 
53428 
62657 

11252 



29C31 
11976 
54856 
255029 


792053 

144405 
26857 

471408 
77255 
72128 

792053 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Soci6t6  de  l'Industrie  mindrale. 

Über  Erschließung  neuer  Kohlenablagerungen 
In  Frankreich. 

Das  Minettegebiet  in  Deutsch  -  Lothringen  wie 
auch  in  Luxemburg  ist  heute  als  völlig  aufgeschlossen 
anzusehen;  aucli  die  Fortsetzung  des  Saarbrücker  Kohlen- 
gebiets gegen  Westen  und  Südwesten  in  Deutsch- 
Lothringen  wurde  im  Laufe  der  letzten  Jahre  mit 
Verleihung  und  Mutungen  auf  (Jrund  ausgedehnter 
Bohrungen  bewirkt.  Die  Aufmerksamkeit  der  fran- 
zösischen Prospektoren  auf  die  Fortsetzung  dieser 
beideu  Mineralvorkommen,  insoweit  sie  in  französischem 
(iebiet  auftreten,  ist  dagegen  neueren  Datums. 

Was  die  Minette  betrifft,  so  sind  sehr  bemerkens- 
werte Aufschlüsse  bereits  gemacht,*  nicht  so  bezüglich 
deB  Kohlenvorkommens,  aber  diesem  wird  neuerdings 
durch  eingehende  geologische  Durchforschung  der  in 
Frage  kommenden  Landesteile  eine  besondere  Beach- 
tung geschenkt. 

In  dem  Augnstheft  v.  J.  der  Monatsberichte  über 
die  Verhandlungen  der  Societe  de  l'Industrie  mincrale 
sind  Vortrüge  der  Ingenieure  P.  Weiß  und  Villain 
über  das  Saarhriicker  Kohlenbecken  und  seine  mög- 
liche Fortsetzung  auf  französischem  Gebiete  enthalten, 
die  nachstehend  im  Auszug  wiedergegeben  werden 
sollen.  An  der  Besprechung  beteiligten  sich  auller 
dem  Vorsitzenden  Herghauptmann  N  i  v  i  o  t  noch  die 
Herren  Delafund  nnd  Laur. 

Weiß  gab  zunächst  eine  allgemeine  Beschrei- 
bung des  geologischen  und  petrographischen  Auf- 
baus der  Saarbrücker  Schichten.  Er  hob  die  bekannte 
Tatsache  hervor,  daß  der  bei  weitem  größte  Teil  des 
Kohlenvorkommens  sieh  im  Besitze  des  Preußischen 
Staates  befindet  und  daß  daneben  eine  Anzahl  (iruben 
nach  dem  alten  Rechte  verliehen  seien,  so  Hosterbach, 
Rossein,  Saar  und  Mosel,  jetzt  im  Besitz  von  Thyssen, 
Stinnes  und  Kons.,  sowie  la  Houve,  dazu  kommen  in 
der  bayrischen  Pfalz  die  (trüben  Frankenbolz  und 
Nordfefd.  Er  hebt  hervor,  daß  das  Zutagetreten  des 
Kohlengebirges  an  der  Saar  auf  einer  von  Südost 
nach  Nordwest  streichenden  Erhebung  beruht,  die  von 
den  Ardennen  bis  zum  Kuhrgehiet  zu  verfolgen  ist 
und  die  ihre  Hauptabdai  hung  mit  nicht  sehr  erheb- 
lichem Einfallen  nach  Norden  besitzt,  Gegen  Süden 
in  der  Richtung  St.  Avold — Forbach  —  Wellesw eiler  ist 
da«  produktive  Karbon  durch  eine  gewaltige  mehr  als 
1200  m  mächtige  Verwerfung  abgeschnitten,  so  daß 
südlich  derselben  keine  Aussicht  besteht,  den  Bergbau 
in  erreichbarer  Teufe  zu  eröffnen.  Weiß  knüpft  daran 
die  Bemerkung,  daß  etwaige  Bohrungen  auf  fran- 
zösischem Gebiete  in  der  Gegend  von  Montsur- 
Meurthe  und  Liini'ville  von  vornherein  aussichtslos 
sein  würden,  Bohrungen  in  Deutsch-Lothringen  west- 
lich der  Pfalz,  wo  die  (Jebirgsschichten  sich  wieder 
heben,  dagegen  sieh  als  erfolgreich  erweisen  konnten. 
Kr  verhehlt  indessen  nicht,  daß  die  Mächtigkeit  des 
überlagernden  Deckgebirges  eine  sehr  erhebliehe  ist. 
auch  nicht  ausgeschlossen  sei,  daß  man  nur  die  un- 
produktiven Schichten  des  Karbons  antreffen  würde. 
Weiß  jjbt  sodann  eine  l'bersicht  der  Knurbrücker 
Schichten,  die  wir  hier  folgen  lassen,  da  sie  in  Kürze 
ein  Bild  des  geologischen  Baues  dieses  für  den  west- 
lichen und  südliehen  Teil  Deutschlands  so  wichtigen 
Gebietes  geben: 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1*.»02.  Heft  24  S.  1340. 


Perm-Formation : 

Schichten  von  Lebach  =  1000  m  mächtig; 

„    Cusel  =  1400  m   gegen   Osten,  900  m 
gegen  Westen  mächtig; 

Karbon : 


Ottweiler  Schichten: 
annähernde  Mächtig- 
keit »«00  m, 
in  der  Pfalz  1700  m, 
in  Lothringen 
2000  m; 


Saarbrücker  Schich- 
ten: Mächtigkeit  bei 
Saarbrücken  3200  m, 
in  der  Pfalz  2000  m; 


grauer  Sandstein  and  Schiefer 

mit  1  Kohlenflöz, 
roter  Saudstein  und  Schiefer, 
grauer  und  bläulicher  Schiefer 

mit  einigen  Kohlenflözen, 
charakteristische  Schichten  und 
Schiefer  mit   Leata  Baent- 
schiana; 

obere  Schichten:  roter  Sand- 
stein und  BuntsandBtein,  dar- 
unter das  charakteristische 
grobkörnige  Konglomerat, 
mittlere  und  untere  Schichten: 
grauer  Sandstein,  Konglome- 
rat u.  Schiefer  mit  3  Serien 
von  bauwürdigen  Kohlen- 
flözen. 

In  der  kohlenarmen  Ottweiler  Schicht  sind  die  Flöze 
durch  außerordentlich  mächtige  sterile  Mittel  getrennt, 
während  die  Saarbrücker  Schichten  in  ihren  mittleren 
und  unteren  Gruppen  eine  (icsamtmächtigkeit  abbau- 
würdiger Kohle  von  rund  80  m  besitzen. 

An  diese  Mitteilungen  von  Weiß,  die  im  ganzen 
nur  Tatsächliches  und  Bekanntes  boten,  schloß  sich 
der  Vortrag  von  Villain,  der  insofern  von  größerem 
Interesse  war,  als  der  Vortragende  den  Versuch 
machte,  auf  Grund  geologischer  Beobachtung  die  Fort- 
setzung der  Saarbrücker  Schichten  unter  der  mäch- 
tigen Deckgebirgsauflagerung  bis  in  das  Gebiet  der 
Meurthe  bei  Nancy  und  Pont-ä-Mousson  zu  verfolgen. 
Villain  bemerkte  einleitend,  daß  die  ostfranzösischen 
Eisenwerksbesitzer  während  der  letzten  Jahre  große 
Anstrengungen  gemacht  hätten,  das  Vorkommen  der 
Kohle  im  südlichen  Teile  des  Pas-de-Calais  aufzu- 
finden, jedoch  trotz  erheblicher  Aufwendungen  ohne 
Erfolg.  Man  fragte  sich  infolgedessen,  ob  Versuche, 
die  Fortsetzung  des  Saarbeckens  im  Departement  der 
Meurthe  und  Moselle  zn  erschürfen,  nicht  ein  besseres 
Ergebnis  versprechen  würden.  Auf  den  ersten  Anhieb 
erscheine  die  Sache  etwas  abenteuerlich,  da  schwerlich 
Aussicht  besteht,  die  Kohle  in  geringerer  Tiefe  als 
1000  m  zu  erreichen.  Aber  unter  Berücksichtigung 
des  Umstände«,  daß  dies  Departement  einen  jährlichen 
Kohlenverbrauch  von  4  bis  5  Millionen  Tonnen  habe, 
und  der  Transport,  sei  es  ans  Nord-Frankreich, 
Belgien  oder  Deutschland,  große  Kosten  bedinge,  könne 
sie  von  vornherein  nicht  als  unrationell  angesehen 
werden,  falls  die  Möglichkeit  bestände,  eine  Kohlen- 
industrie im  Osten  des  Landes  ins  Leben  zu  rufen. 
Villain  zählte  sodann  die  bereits  vorliegenden,  zum 
Teil  sehr  eingehenden  Abhandlungen  über  diese  Frage 
in  den  verschiedenen  Fachschriften  unter  Angabe  der 
Verfasser  auf  und  nannte  n.  a.  Marcel  Bertrand. 
Laur,  van  Warveeke  und  Nicles.  Letzterer  brachte 
als  Ansatzpunkt  einer  Bohrung  den  Ort  Hply  bei 
l'ont-a-Mousson  in  Vorschlag  und  van  Warveeke 
kommt  zu  demselben  Ergebnis.  Die  Geologen  rechnen 
mit  der  Tatsache,  daß  die  Kohlenformation  in  Satteln 
und  Mulden  auftritt  und  daß  in  der  Richtung  der 
Sattelerhebungen,  den  sogenannten  Domen,  das  Karhon 
näher  zutage  tritt,  als  in  den  Mulden  oder  Depres- 
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»iooeo,  da  bei  jenen  eine  teilweise  Abrasion  der  über- 
liegenden jüngeren  Schichten  des  Perm  nnd  der  Trias 
im  Laufe  einer  noch  jüngeren  Bildungsepocbe  statt- 
gefunden habe.  Diese  Erscheinung  tinde  ihre  Be- 
rtitigong  auf  den  Gruben  Klein- Rossein  und  Dud- 
weiler-Weißweiler, die  sich  auf  langgestreckten  dom- 
artigen  Sätteln  befinden.  Ebenso  durch  die  Bohrungen 
!iri  Ziromiogen  östlich  der  Grabe  Hopital.  Der  Vor- 
tragende leitete  ferner  die  Aufmerksamkeit  auf  die 
Konglomerate  als  Leitschichten :  er  nimmt  an,  daß 
diese  vorzugsweise  in  den  Mulden  und  Depressionen, 
wie  auf  Grobe  Hosterbach  entwickelt  sind. 

Die  erfolgreichen  Untersuchungen  anf  deutsch- 
lothringischem  Gebiete  seien  der  französischen  Grenze 
schon  anf  30  km  naliegerückt.  Villain  beantwortet  die 
Frage,  ob  man  mit  den  Bohrungen  in  Frankreich 
»arten  solle,  bis  die  deutschen  Aufschlüsse  die  Grenze 
erreichen,  mit  entschiedenem  „nein"  und  gibt  dafür 
>\it  nachstehenden  Grttnde:  1.  bemängelt  er  dns  Ver- 
fahren der  deutschen  Unternehmer,  sich  meist  mit  der 
Erreichung  des  Kundflözes  zu  begnügen,  so  daß  ein 
Nachweis  über  den  Reichtum  der  Formation  an  Kohlen 
nicht  erbracht  werde  :  2.  glaubt  der  Vortragende,  daß 
die  nach  der  Grenze  zunehmende  Tiefe  die  deutschen 
l'nternehmcr  abhalten  wird,  ihre  Untersuchungen 
weiter  nach  Westen  auszudehnen,  da  sie  doch  unter 
den  erschwerenden  Umständen  mit  der  Saar  nicht 
konkurrenzfähig  sein  würden ;  3.  falls  eine  westlich 
r»n  Hemilly  angesetzte  Bohrung  unglücklicherweise 
in  eine  tiefe  Mulde  fallend  erfolglos  bliebe,  dies  einen 
Abschreckungsgrund  bilden  könnte,  den  Versuch  auf 
französischem  Gebiete  zu  wiederholen  ;  4.  setzt  Villain 
«eine  volle  Hoffnung  auf  das  Fortstreichen  des 
nichtigen  sattelartigen  Gebirgsrückens  nördlich  der 
grollen  streichenden  Störung  von  Furbach— Wellesweiler, 
der  sich  nachweislich  bis  Bar-le-Duc  verfolgen  ließe; 
<r  führte  des  näheren  aus,  daß  dieser  Rücken  die  Folge- 
erscheinung einer  gewaltigen  nachtriasischen  Erhebung 
»<i,  die  alle  primären  und  sekundären  Schichten  um  mehr 
als  1200  m  gehoben  habe.  Der  Grundsatz,  sich  bei 
Auswahl  von  Bohrpunkten  nur  von  geologischen  Er- 
wägungen bestimmen  zu  lassen,  habe  auch  Godwin 
Amten  in  England  geleitet,  als  er  auf  erheblich 
gröbere  Entfernung  die  Bohrung  bei  Folkestone  an 
der  Sndkuste  Englands  in  Vorschlag  brachte,  durch 
»elcbe  die  Fortsetzung  des  Somersets  -  Kohlenbeckens 
Mi  nach  Dover  nachgewiesen  worden  sei. 

Die  Wiedergahe  des  gesamten  sehr  interessanten 
Materials,  das  der  Vortragende  zur  Begründung  seiner 


Ansicht  und  zur  Beleuchtung  der  Frage  vorbrachte, 
würde  zn  weit  führen.  —  Weiß  möchte  die  Frage 
der  Bestimmung  des  Bohrpunktes  noch  einem  genauen 
örtlichen  Studium  vorbehalten.  Der  Vorsitzende  be- 
dauert, daß  nicht  die  erforderlichen,  allerdings  erheb- 
lichen Mittel  zur  Verfügung  stünden,  um  eine  Anzahl 
von  Bohrungen  auf  der  Querlinie  zum  allgemeinen 
Gebirgsstreichen  zwischen  Montmedy  und  Nancy  auszu- 
führen, ähnlich  wie  solche  in  der  belgischen  Campine 
zwischen  Maastricht  und  Antwerpen  uiedergestoßen 
worden  seien.  Im  übrigen  ist  er  der  Ansicht,  daß 
genügend  positives  Anhalten  vorliege,  um  eine  Bohrung 
bei  Pont-ü-Mousson  zu  rechtfertigen. 

Laur  gab  sodann  in  großen  Zügen  ein  Bild  der 
sogenannten  herzynischen  Gebirgsfaltungen,  die  als 
Sattelerliebungen  in  die  Erscheinung  treten  und  denen 
das  Hervortreten  der  bekannten  westdeutschen,  belgi- 
schen, englischen  und  französischen  Kohlenbecken 
an  die  Oberfläche  zu  verdanken  ist.  Er  bezeichnet 
die  nördlichste  derselben  mit  „ Essen  —  Dover",  die 
zweite  nach  Süden  mit  , Saarbrücken— Pout-a-Mousson", 
die  dritte  mit  „Vielle  Antun"  nach  dem  kleinen  Kohlen- 
becken gleichen  Namens,  und  die  vierte  mit  Ronchamp  — 
Creusot.  Er  ist  ebenfalls  der  Ansicht,  daß  man  bei 
den  rntersuchungsarbeiten  die  Richtung  der  herzyni- 
schen Sättel  in  den  von  jüngeren  Gebirgen  überdeckten 
Zwischenräumen  zwischen  den  besagten  Fundörtern 
|  zum  Anhalt  nehmen  müsse. 

Dies  in  Kürze  der  Inhalt  der  sehr  interessanten 
Erörterungen  über  diese  für  Frankreich,  das  einen 
sehr  erheblichen  Teil  seines  Brennstoffverbrauches  mit 
hohen  Frachtkosten  aus  dem  Auslande  beziehen  muß 
(im  Jahre  1902  betrug  neben  einer  Förderung  an 
Kohlen  in  Höhe  von  30197000t  die  Einfuhr  18 614000t), 
so  hochwichtige  Frage,  l'm  näher  auf  die  sehr  lehr- 
reichen Begründungen  der  aufgestellten  Hypothesen 
einzugehen,  hätte  es  allerdings  der  Wiedergabe  der 
Karten  bedurft,  für  das  Verständnis  meiner  abgekürzten 
Ausführung  dürften  die  gewöhnlichen  geographischen 
Kalten  jedoch  vollkommen  genügen. 

Nach  allem,  was  die  Bergingenieure  zum  Vortrag 
brachten,  erscheint  die  Aussicht,  daß  Frankreich 
jemals  in  die  ersehnte  Lage  kommen  wird,  sich  be- 
züglich des  Kohlenbezuges  vom  Auslände  unabhängig 
zn  machen,  als  eine  außerordentlich  schwache.  f)ie 
Erstrebung  dieses  Ziels  ist  im  Interesse  der  französi- 
schen Großindustrie  und  nicht  minder  in  dem  der 
Kleinverbraucher  sicherlich  zu  verstehen. 

Generaldirektor  a.  D.  SchnU-ßritsett. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Belgiens  Kohlenhandel  1908. 

Aus  Belgien  wurden  im  Jahre  1903  4  827  786  t 
Kohlen,  841272  t  Koks  und  623472  t  Briketts  aus- 
geführt, gegenüber  5078278  t  Kohlen.  824258  t  Koks 
and  671  700  t  Briketts  im  Vorjahr.  Der  bei  weitem 
rrölite  Teil  dieser  Ausfuhrmengen  ging  nach  Frank- 
reich, wohin  im  Berichtsjahre  H 554632  t  Kohlen, 
493968  t  Koks  und  361709  t  Briketts  belgischer  Her- 
kunft eingeführt  worden  sind,  während  nach  Deutsch- 
land 319951  t  Kohlen,  120565  t  Koks  und  30670  t 
Brikett»  gingen.  Die  Einfuhr  Belgiens  stellte  sich 
aaf  3548618  t  Kohlen,  309524  t  Koks  und  44007  t 
Briketts  (i.  V.  bezw.  3232510  t,  230  612  t  und  33235  t); 
anter  den  Bezugsländern  steht  Deutschland  an  erster 
Stelle,  welches  2  324  660  t  Kohlen,  277  566  t  Koks 
md  41073  t  Briketts  nach  Belgien  eingeführt  hat. 


[ 


Frankreichs  Kohlenhandel  im  Jahre  1!I03. 


Die  Kohleneinfuhr  Frankreichs  stellte  sich  im 
Jahre  1903  auf  11208460  t  gegen  11856795  t  im 
Jahre  1902.  Die  Hauptbezugsländer  sind  England. 
Belgien  und  Deutschland,  die  an  der  Einfuhr  mit  bezw. 
;>  «1(54  640  t,  3840860  t  und  1070930  t  beteiligt  waren. 
Die  Kokseinfnhr  betrug  1521550  t  <i.  V.  1280755  tj. 
davon  536870  t  aus  Belgien  und  962380  t  aus  Deutsch- 
land, an  Briketts  wurden  628190  t  eingeführt;  die 
Kohlenausfuhr,  die  sich  hauptsächlich  nach  Belgien 
(542610  t)  und  der  Schweiz  <  158280  t)  richtete,  belief 
sich  auf  938470  t;  an  Koks  wurden  106380  t  und  an 
Briketts  70  790  t  ausgeführt. 

(('oinil«  (Vnir.l  ilr.  Iluulll.  r.  *  de  Ktuncr 
30  J.m.ftr  I1HM  > 
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Reftrate  und  kleinere  Sfitteiltmgen. 


24.  Jahrg.  Nr.  5. 


Die  Martinstahllndustrie  1«  Großbritannien. 

Die  „Iron  and  Coal  Trades  Review"  veröffentlicht 
unter  dem  12.  Februar  1904  eine  Reihe  von  Tabellen, 
welche  ein  nach  Revieren  geordnetes  Verzeichnis  der 
englischen  Martinwerke  mit  Angabe  von  Zahl  und 
Ladefähigkeit  der  auf  denselben  in  und  außer  Betrieb 
befindlichen  Martinöfen  enthalten,  eine  Arbeit,  die 
dadurch  um  so  wertvoller  wird,  als  die  darin  ent- 
haltenen Angaben  in  England  zum  erstenmal  in  dieser 
Weise  systematisch  zusammengestellt  sind. 

Nach  dieser  Statistik  wird  in  Großbritannien 
Martinstahl  von  96  Firmen  erzeugt ;  dieselben  arbeiten 
mit  insgesamt  512  Öfen,  welche  sich  auf  die  ver- 
schiedenen Reviere  wie  folgt  verteilen: 


Reviere 

Finnen 

ätner 
sagMtelltc 

Ba.li.b 
<U(tC»(f  Iis«- 
öfeD 

Schottland  

17 

120 

17 

Nord-Ostküste  

i  14 

9ö 

21 

Süd-  und  Nord-Wale«  .  . 

24 

91 

16 

Sheffield  nnd  Leeds  .  .  . 
Lancashire  u.  Cumberland 

22 

66 

10 

31 

7 

13 

24 

94 

417 

95 

Wie  aus  dieser  Zusammenstellung  hervorgeht,  ist 
das  Verhältnis  der  basischen  zu  den  sauren  Öfen  etwa 
l  :  4,  der  basische  Prozeß  tritt  demnach  gegen  den 
sauren  noch  stark  zurück,  hat  aber  in  den  letzten 
Jahren  viel  Boden  gewonnen,  besonders  in  Stafford- 
shire,  wo  die  großen  Firmen  durchweg  basisch,  zu- 
gestellte Öfen  benutzen.  Von  den  genannten  512  Öfen 
haben  229  einen  Einsatz  von  20  bis  30  t,  118 
einen  solchen  von  30  bis  40  t,  während  64  (Ifen  50  t 
und  darüber  fassen.  Zu  letzteren  gehören  die  Talbot- 
uud  Bertrand-Thiel-Öfen  in  Frodingham,  Cardiff,  Cargo- 
Fleet,  Brymbo,  Round  Oak  und  Port  Talbot.  Ferner 


f ibt  es  58  Öfen  von  10  bis  20  t  nnd  48  von  nnter 
0  t  Einsatz.    In  Prozenten   ausgedrückt ,  fatseo 

12  °/o  der  Öfen  50  t  und  mehr,  23  °/»  30  bis  40  t,  44  */« 
20  bis  30  t,  11  <7»  10  bis  20  t,  6>  5  bis  10  t  und 
3  bis  4  °/o  5  t  und  weniger.  In  der  obigen  Zusammen- 
stellung sind  die  in  Reparatur  befindlichen  Öfen  mit- 
gerechnet. Neugebaut  werden  nur  10  Öfen,  so  daß 
die  Vergrößerung  der  Gesamtleistungsfähigkeit  der 
Werke  nur  gering  ist,  dagegen  muß  man  berücksichtigen, 
daß  im  Jahre  1903  von  507  Öfen  nnr  372  im  Betrieb 
standen,  also  noch  eine  große  Reserve  vorhanden  iit, 
überdies  sind  einige  der  im  Bau  begriffenen  Öfen 
für  200  t  Einsatz  bestimmt 

Die  Rohelaenerzougnng  der  Vereinigten  Staaten 
von  Nordamerika  im  Jahre  1908. 

Nach  der  soeben  veröffentlichten  Statistik  der 
American  Iron  and  Steel  Association  betrug  die  Rob- 
eisenerzeugung der  Vereinigten  Staaten  im  abgelaufenen 
Jahr  18297  400  t  gegen  18106448  t  im  Jahre  1902: 
die  Zunahme  gegen  das  letztere  Jahr  beträgt  190952  t 
oder  1,1  °/o.  In  den  letzten  sechs  Halbjahren  betrug  die 

Erzeugung:  isvi  isos  ise» 

t  t  i 

1.  Halbjahr  ...    7  797  407     8  949  611     9  862685 

2.  „       .  .  .    8  335  001     9  156  937     8  434  715 

In, gesamt  .  .  16132  408    18106  448    18  297  400 

Im  letzten  Jahrzehnt  stellte  sich  die  Roheisen- 
erzeugung der  Vereinigten  Staaten  wie  folgt: 


1894. 
1895. 
1896 . 
1897. 
1896. 


6  763  906 
9  597  449 

8  761  097 

9  807  123 
1 1  962  317 


189!)  . 
1900. 
1901. 
1902. 
1908. 


13  838  634 

14  009  870 
16  132  408 
18  10*,  44* 
18297  400 


Auf  die  einzelnen  Staaten  verteilten  sich  die  vor- 
handenen Hochöfen  und  die  Roheisenerzeugung  wie 
aus  nachstehender  Tabelle  ersichtlich: 


Hochöfen 


Staaten 


Betrieb 

im 

i  SO.  Juni 

Im 

i  !»m 

HrtrUh 

1 

1 

2 

2 

12 

7 

6 

7 

125 

57 

4 

4 

19 

12 

1 

4 

4 

34 

30 

1 

1 

3 

4 

3 

15 

14 

49 

22 

17 

4 

10 

10 

6 

3 

1 

2 

1 

4 

320 

182 

22« 

12t) 

57 

29 

37 

33 

320 

182 

•  uü*r 


Roheisenerzeugung  zu  1000  kg 


Conneoticut  . 
New  York  . 
New  Jersey 
Pennsylvanien 
Maryland  .  . 
Virginia  .  .  . 
Nord-Carolina 
Georgia  .  .  . 
Alabama .  .  . 
Texas  .... 
West- Virginia 
Kentucky  .  . 
Tennessee  .  . 
Ohio  .... 
Jllinois  .  .  . 
Michigan  .  . 
Wisconsin  .  . 
Minnesota  . 
Missouri  .  .  . 
Colorado  .  . 
Oregon  .  .  . 
Washington  . 

Davon: 

mit  bituminöser  Kohle  und  Koks 
mit  Anthrazit  und  Koks    .  .  . 

mit  Holzkohle  

mit  Holzkohle  und  Koks   .  .  . 

•Sa.  .... 


Sa. 


1 
1 

12 
6 

95 
2 

16 
1 
1 

19 
3 
4 

r. 

8 
40 
17 

3 
1 
1 

r> 
l 
i 


2 
3 
19 
12 
152 
6 
27 
1 
fi 
49 
4 
4 
8 
22 
62 
21 
12 
6 
1 
2 
5 
1 
1 


3440 

8  414 

3  317 

8  577 

12  279 

14733 

288  200 

407  791 

561  764 

158  238 

194  442 

215  054 

7  460  749 

8  247  685 

8  342  884 

808  037 

306081 

829  763 

455  841 

545  811 

552  739 

27  770 

32  832 

76  812 

1244  715 

1495  766 

1  586  380 

2  310 

3  145 

11839 

169  263 

185  933 

202  197 

«9  557 

112  497 

104  080 

342  433 

399  062 

425  062 

3  379  648 

3  689  490 

3  340038 

I  622400 

1  757  904 

1  719  463 

173  494 

157  696 

248  624 

210  872 

278  871 

288  052 

208  «M54 


274  249 


274  614 


.  243 

425 

16  132  408 

18106  448 

18  297  400 

1«8 

288 

14  002  904 

16  57«  945 

15  841  69« 

48 

77 

1  739  927 

1  138  092 

1  941  929 

26 

59 

365  910 

384  560 

512  833 

1 

1 

23  ml 

11861 

942 

243 

425 

,  10  132  408 

18106448 

18  297  400 
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Verteilung  der  Roheisenerzeugung 
nach  Sorten: 

1901 

1902 

1903 

t 

•i'o 

-  -  -  -  —  - 
■ 

« 

•u 

Gießerei-  and  Paddelroheisen  .... 
Be^emer-Roheisen                             .  . 

• 

• 

. : 

4  613  330 
9  760  342 
1472  012 
296  724 

28,6 
60,4 
9,2 
1,8 

|    6  259  393 
10  559  459 
2  071  207 
216  389 

29,1 
58,3 
11,4 
1,2 

5  878  531 
10  149  747 
,     2073  378 
195  744 

32,1 
55,5 
11,3 
1,1 

ga  

|  16  132  408  ; 

18  106  448 

" '  _ 

18  297  400 

Die  unverkauften  Koheisenbestände  der  Werke  be- 
liefen sieh  am  Schlosse  des  Jahres  1903  anf  ran d  600  000 1 
(osch  anderer  Quelle  rund  700000  t)  gegen  rund 
5000O  t  im  Jahre  1902;  sie  haben  mithin  gegen  das 
Vorjahr  mindestens  um  das  Zwölffache  zugenommen. 

Schwankungen  der  Rohelaenerceugvng  In  den 
Vereinigten  Staaten. 

Die  alte  Erfahrung,  daß  die  amerikanische  Roh- 
«MDerzeugung  außerordentlich  starken  Schwankungen 
unterworfen  ist,  hat  durch  die  Ereignisse  der  letzten 
Monate  eine  neue  Bestätigung  erhalten.  Dies  ergibt 
sich  nicht  so  sehr  aus  den  Zahlen  für  die  Monats- 
«ruogungen,  da  die  Janaarproduktion  mit  981218  t 
diejenige  des  Dezember  nur  um  74438  übertrifft,  tritt 
iber  deutlich  hervor,  wenn  man  die  Wochenleistungen 
der  Hochöfen  vergleicht  Diese  stellen  sich  nach  dein 
„Iron  Age*  vom  11.  Febrnar  1904  wie  folgt: 

metr.  Tonnen  mit  Kok.  mit  llolskobl« 

1.  Februar  1904  ..  292  224  282  772  9  452 

1.  Januar  1904  .   .  198  587  188  606  9  981 

I.  Dezember  1903  .  267  993  248  062  9  981 


Die  erneute  Tätigkeit  der  amerikanischen  Hoch- 
ofenindustrie ist  hauptsachlich  auf  die  United  States 
•Steel  Corporation  zurückzuführen,  welche  30  neue 
Ofen  angeblasen  hat,  wodurch  angeblich  die  Rückkehr 
tu  normalen  Zuständen  angebahnt  ist.  Die  starke 
Einschränkung  gegen  Schiaß  des  Jahres  hat  somit 
sebr  bald  wieder  aufgehört  und  wir  haben  für  den 
Febrnar  schon  wieder  eine  starke  Zunahme  der  Er- 
zeugung zu  erwarten. 

Von  355  Kokahochöfen  waren  am  1.  Februar 
1W4  188  im  Hetrieb,  gegen  153  am  1.  Januar  1904. 
Die  Anzahl  der  unter  Feuer  stehenden  Öfen  hat  »ich 
daher  um  35  vermehrt  An  Holzkohlenöfen  sind  68 
vorhanden,  von  denen  sich  27  (gegen  31  am  1.  Januar) 
im  Betrieb  befinden.  Die  Vorräte  an  den  Öfen  haben 
»ich  im  Monat  Januar  um  ein  weniges  vermindert;  sie 
betrugen  am 

1.  Fcbrmar       I.  Jioaar       1.  D«itrabrr 

691  806      699  63:5       678  772 

Mit  der  Roheisenerzeugung  ist  auch  die  Stahl- 
erzeugung wieder  gestiegen.  Dieselbe  stellte  sich  nach 
<i»n  Berichten  sämtlicher  Stahlwerke  der  United  States 
•fteel  Corporation  und  der  bedeutendsten  anderen 
Werke  in  den  Monaten  Januar,  Dezember  und  Novem- 
ber auf  511042,  413238  and  661916  t. 

Eine  Folge  der  erhöhten  Erzeugung  bildet  auch 
lie  Steigerung  der  Ausfuhrtätigkeit  Nach  ,Auieri- 
■an  Manufacturer  and  Iron  World"  vom  11.  Februar 
1904  wurden  im  Monat  Januar  15288  t  Knüppel  nach 
^'land,  ferner  4500  t  Schienen  nach  Japan  und  440  t 
'teuelben  Materials  nach  Cnba  verschifft.  Der  Versand 
»n  Draht,  Drahtnägeln  und  Köhren  stellte  sich  auf 
-twa  8000  t,  wovon  der  größte  Teil  nach  Südamerika 
md  Australien  ging.  Endlich  sind  noch  nach  ver- 
miedenen Ländern  860  t  Schrott,  239  t  Blech,  100  t 
Bandeisen  und  420  t  Roheisen  versandt  worden.  Der 
Löwenanteil  der  Ausfuhr  entfiel  anf  die  United  States 
*teel  Corporation,  welche  von  ihren  Werken  in  Pitts- 

an  20000  t  Stahlerzeugnisse  ausgeführt  hat. 

V.u 


Ein-  und  Ausfuhr  von  Elsen,  Stahl  und  Maschinen 

der  Vereinigten  Staaten.* 

Nach  der  soeben  erschienenen  amtlichen  Ver- 
öffentlichung des  Bureau  of  Statistics  in  Washington 
stellte  sich  die  Einfuhr  bezw.  Ausfuhr  der  Vereinigten 
Staaten  in  den  letzten  drei  Jahren  in  Tonnen  zu  1000  kg 
wie  folgt: 


Einfuhr 

1901  | 

1902 

1903 

Eisenerze  

9824Ü1 

1184118 

9961270 

1  63937 

635389 

609167 

20452 

111262 

84268 

Stabeisen  ( 

Eisenbahnmaterial  .  .  . 

|  21127 

29306 

43962 

1935 

64538 

97084 

Bandeisen  

3021 

3416 

1549 

Stahlhalbzeug  

8294 

293947 

265744 

Platten  und  Bleche  .  . 

5715 

7225 

11878 

Weißblech  und  verzink- 

tes Blech  

78620 

61077 

48098 

1  17070 

22177 

21169 

Gezogener    Draht   und  1 

3529 

5097 

Drahtfabrikate   .  .  .  j 

4194, 

254 

206 

260 

201 

685 

379 

ferner : 

Messerwaren  .... 
Feilen  und  Raspeln  . 
Feuerwaffen  .... 
Maschinen  .... 

Nadeln  

Munition  

Sonstige  Eisenwaren  . 

Gesamtwert  .... 
(obn«  KlMnerxel 


1707305 
52353 

1081428 

2996192 
404294 
292589 

1753107 


Im  Wert*  tod  DolUr 

1672054  1903895 
80280'  82939 
953801  687917 
4230708  8927165 


417429 
208882 
4076174 


466294 
198126 
4678025 


'' |203950 15  41 468826j 4 1 253333 


Ausfuhr 


h  1901 

1902 

1903 

!  65  738 

89  860 

81  891 

'  82  477 

27  927 

20  707 

14  126 

9  562 

8  168 

18009 

22  619 

19  690 

8  293 

25  007 

22  988 

27  830 

9  449 

18  137 

29  072 

2  448 

5  532 

1581 

1  701 

2  175 

915 

214 

184 

323  144 

68  534 

31  140 

7  013 

3  469 

4  859 

1    24  257 

15  104 

13  454 

445 

1  591 

297 

54  869 

54  721 

31  131 

89  634 

99  4U> 

110  709 

9  450 

7  285 

9  032 

19  070 

26  547 

32  004 

1  926 

2  28*» 

2  358 

Eisenerze 
Roheisen 
Schrott  . 
Stubeisen 
Walzdraht 
Stabstahl 

Stahlhalbzeug   29  072 

Bandeisen  

Eisenschienen  

Stahlschienen  

Eisenblech  

Stahlblech   

Weißblech  und  verzinktes 

Blech  

Baueisen  

Draht  

Geschnittene  Nittel  .  .  . 
Drahtstifte ...  ... 

Sonstige  Nagel  und  Stifte 

Die  Ausfuhr  der  nur  dem  Werte  nach  registrierten 
Eisenfabrikate  und  Maschinen  ist  aus  nachstehender 
Aufstellung  ersichtlich. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  191)3  Nr.  5  S.  354. 
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24.  Jahrg.  Nr.  5. 


Wagenräder  .... 

Gußwaren,  sonst  nir.ht 
genannt   

Köhren    und  Rohr- 
verbindungen    .  . 

Ofen  

Kontrollkasse.  .  .  . 

Klektr.  Maschinen  . 

Wäscheroimaschinen 

Werkzeugmaschinen 

Buehdruckrnaschinen 

Puwpei!  und  Pump- 
Maschinen  .... 

Sehuhfabrikations- 
masehiuen  .... 

Feuerspritzen    .  .  . 

Lokomotiven    .  .  . 

Peststehende  Dampf- 
maschinen .... 

Dampfkessel  u.  Ma- 
schinenteile .  .  . 

Geldschränke    .  .  . 

Waagen  

Schlösser,  Bau 
beschlage  u.  dergl. 

.Sägen  

Werkzeuge,  *onst 
nicht  aufgeführt  . 

Tafeliuesserwaren  . 

Sonst.  Messerwareu 

Feuerwaffen  .... 

Nähmaschinen  .  .  . 

Sehreibmasch  inen 

Andere  Maschinen  . 

Landwirtschaft!.  Ma- 
schinen u.  Geräte 

Alle  übrigen  Eisen- 
und  Stahlfabrikatc 

Gesamtw  ert  d.  Eisen- 
ausfuhr(ohneKisen- 

erzc)  


11*01 


1902 


1  ix>5 


Ausfuhr  in  Dollar 


204107 
1247697 


141969  136569 
1685660  1765901 


5107183  5919340 
868695  981475 


5116904 
656177 

931984     1220791  1825503 
5023442     5937643  5104502 
519065 


517842 
3003871 
79055» 

2024937 

1059146 
26081 


552291 
2863709  3316068 
848613  1143122 

2516800  2729288 


788377 
23608 
4051434  3966007 


861864 


672957 


831995 
16657 
3099521 

714508 


1495972  2432098  2273834 
134990  162043  209544 
527396      506877  762805 


1 


5207378 
325141 


7044375 
3458*5 


6986367 
495729 


3803630'    3930495!  4658972 


38167 
205462 
898737 
3749834 


48221 
203581 


9G221 
293616 


902986  1202951 
4606794  5340474 


18665182  20930519 


16714308 
18000848 


17981597 
10052766 


119248883  1 15873633  121988502 


Kanadas  Roheisenerzeugung  im  Jahre  1U0». 

Nach  den  Mitteilungen  der  „American  Iron  und 
Steel  Association"  betrug  die  gesamte  Erzeugung  von 
kanadischem  Roheisen  im  Jn^re  DM)3  269  665  t  gegen 
324670  t  im  Jahre  1902  und  248896  t  im  Jahre  1901. 
Ks  ist  demnach  gegenüber  1902  eine  Mindererzengung 
von  55005  t,  gegenüber  1901  eine  Mehrerzeugung  von 
20  769  t  vorhanden.  Von  der  Gesamterzeugung  des 
Jahre«  1903  waren  251872  t  mit  Koks  und  17798  t 
mit  Holzkohle  hergestellt.  Fast  die  Hälfte,  uämlich 
128922  t,  entfällt  anf  basisches  Roheisen,  während 
an  Besseinereisen  weniger  als  1000  t  erzeugt  wurden  ; 
Spiegeleisen  und  Ferromangan  sind  seit  1899  nicht 
mehr  erblasen.  Die  Entwicklung  der  Roheisen- 
erzeugung in  den  letzten  10  Jahren  erhellt  aus  der 
folgenden  Tabelle : 


Uhr 

1894 
1895 
1896 
1897 
I89H 


45  508 
38  434 
60  990 
54  657 
69  855 


Jahr 

1899 
1900 
1901 
19  >2 
11*03 


2937762    3575909    4537396  I  es, 


für  den  Betrieb  mit  Kok«  und  4  für  den  Betrieb  mit 
Holzkohle  bestimmt.  Außerdem  sind  noch  drei  Koks- 
hochöfen und  ein  Holzkohlen-Hochofen  in  Bau  begriffen 
Unter  den  außer  Betrieb  stehenden  Ofen  befinden 
sich  u.  a.  diejenigen  der  Algoma  Steel  Co.  zn  Saul» 
Ste.  Marie,  Ontario.* 


Die  Syndikate  In  der  musischen  El»enlnduBtrle. 

Zur  Ergänzung  der  in  „Stahl  nnd  Eisen"  1903 
Nr.  22  S.  1281  veröffentlichten  Angaben  über  die  Eisen 
und  Kohlenindustrie  Rußlands  mögen  die  folgenden 
Mitteilungen  dienen,  welche  wir  der  Zettschrift  „Per 
Russisch-Deutsche  Bote"  Nr.  3  S.  39  entnehmen: 

Das  schnelle  Wachstum  der  russischen  Eisen 
industrie  hat  bei  dem  Mangel  jeglicher  Organisation 
dahin  geführt,  daß  sowohl  in  der  Roheisen-  als  auch 
der  Flußeisenerzeugung  eine  Überproduktion  einge- 
treten ist  So  war  z.  B.  im  Jahre  1902  die  Erzeugung*- 
fuhigkeit  der  russischen  Roheisenwerke  um  mehr  als 
1300000  t  größer  als  der  derzeitige  Bedarf.  An  Tragern 
und  Schienen  können  die  russischen  Eisenwerke  etwa 
984000  t  liefern,  während  der  laufende  Jahresabsatr. 
sich  nur  auf  etwa  461 000  t  stellt;  an  Grobblech  können 
jährlich  etwa  377  000  t  erzeugt  werden,  während  nur  für 
213000  t  Nachfrage  vorhanden  ist  Diese  traurigen 
Produktionsbedingungen  für  das  russische  Großgewerbe 
haben  Veranlassung  gegeben,  daß  der  Gedanke  der 
syndikatsmäßigen  Organisation  der  Eisenindustrie  in 
den  Kreisender  beteiligten  Fabrikanten  seit  der  zweiten 
Hälfte  des  Jahres  1900  aufzutauchen  und  Verbreitung 
zu  gewinnen  begann,  schon  zu  einer  Zeit,  als  viele 
der  Eisenindustrie  nahestehende  Geschäftsleute  und 
Staatsmänner  das  Bestehen  einer  Krisis  noch  nicht  anzu 
erkennen  geneigt  waren.  Im  September  1902  gelang 
die  Mehrzahl  der  Grobblech  erzeugenden  Werke 


20418148 
22951805 
9073059 


95  582 
87  4«7 
248  896 
324  670 


! 


Der  Vorrat  an  unverkauftem  Roheisen  stellte  sich 
am  Jahresschluß  auf  19  475  t.  Die  Zahl  der  Hochöfen 
betrug  am  31.  Dezember  1903  15,  von  denen  9  unter 
Feuer  standen.    Von  den  genannten  15  Öfen  sind  11  , 


zu  einem  Syndikat  zu  vereinigen  und  den  Verkauf  der 
Ware  der  zu  dieser  Zeit  begründeten  „Aktiengesell- 
schaft für  den  Verkauf  der  Erzeugnisse  russischer 
metallurgischer  Fabriken"  zu  übertragen,  welche 
Gesellschaft  anfangs  ihren  Sitz  in  Charkow  hatte, 
dann  aber  im  Juni  1908  nach  St.  Petersburg  über- 
siedelte. Im  März  dea  letztgenannten  Jahres  (1903» 
wurde  diese  Gesellschaft  auch  seitens  der  Mehrzahl 
der  russischen  Eisenwerke  mit  dem  Verkauf  von  Tragern 
beauftragt;  im  September  1903  endlich  einigte  sich 
die  Mehrzahl  der  Eisenwerke  dahin,  die  Gesellschaft 
mit  dem  Verkanf  der  Waggon-  und  Lokomotiven- 
Achsen  und  -Bandagen  zu  betrauen.  So  ist  jetzt  wenn 
auch  noch  keineswegs  in  der  für  die  Unerachütterlich- 
keit  des  Syndikats  notwendigen  Vollständigkeit,  eine 
Vereinigung  derjenigen  Kisenwcrke  erzielt,  die  Grob- 
blech, Träger,  Achsen  und  Bandagen  produzieren. 

Als  zweites  seiner  Bedeutung  nach,  nach  der 
Zeit  seiner  Begründung  au  erster  Stelle,  ist  zu  nennen 
das  Syndikat  der  russischen  Rohr- Walzwerke.  Die 
Hauptverwaltung  des  mittels  Gegenseitigkeitsvertrages 
der  in  die  Vereinigung  eingetretenen  Fabriken  be- 
gründeten Syndikates  befindet  sich  in  Berlin,  die 
Hauptvertretung  für  den  Verkauf  ist  jedoch  der  St. 
Petersburger  Firma  „E.  Tillmann  &  Comp."  über- 
tragen. Diesem  Syndikate  sind  gegenwärtig  sämtliche 
in  Rußland  bestehenden  Rohr- Walzwerke  beigetreten. 
Der  Fortbestand  desselben  erscheint  demnach  ge- 
sichert. 

Als  das  nach  der  Zeit  seiner  Begründung  letzte 
Syndikat  ist  das  vor  wenigen  Wochen  ins  Lehen  ge- 
tretene Syndikat  von  28  Drahtnagel  -  Fabriken  und 
4  Draht-Walzwerken  aufzuführen.  Von  den  82  Draht- 
uagel- Fabriken  Rußlands  sind  nur  vier' dem  Syndikat 
nicht  beigetreten,  der  Krfolg  desselben  darf  daher  als 
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Richert  betrachtet  werden,  sofern  das  Syndikat  nicht 
rtws  den  Versuch  unternimmt,  die  Preise  in  einer 
mit  Jen  laufenden  Bedingungen  des  Marktes  im  Wider- 
spruch stehenden  Weise  übermäßig  zn  erhöhen. 

Außer  diesen  drei  Syndikats-Organisationen  müssen 
uüch  Krwähnnng  finden  drei  Vereinbarungen  für  die 
Verteilung  der  Regierungsaufträge  für  Lieferung  von 
Schienen,  Lokomotiven  und  Waggons.  Für  diese 
Produkte  stellt  die  Krone  Preise  nach  ihrem  eigenen 
Ermessen  fest,  and  daher  erscheint  als  Zweck  dieser 
Vereinbarungen  die  Bewirknng  einer  höchst  gleich- 
mäßigen Verteilung  dieser  Bestellungen  auf  die  ver- 
schiedenen Fabriken,  deren  ProduÜtionsfähigkeit  bei 
weitem  höher  ist,  als  die  laufende  Nachfrage.  Diese 
Vereinbarungen  tragen  aswar  nicht  offen  den  Charakter 
roo  Syndikaten,  da  die  Bestimmung  der  Verkaufs- 
preise nicht  in  ihren  Händen  sich  befindet,  sie  sind 
;edoch  ausschließlich  auf  dem  Boden  der  Überproduktion 
erwachsen  nnd  würden  sich  zweifellos  zn  typischen 
Syndikaten  entwickeln,  wenn  der  Absatz  derhier  in  Rede  • 
^Vhenden  Waren  auf  freiem  Markte  erfolgen  könnte. 

Anßer  den  vorstehend  aufgeführten  tatsächlich 
bestehenden  3  Syndikaten  nnd  ebensoviel  Verein- 
barungen müssen  noch  einige  zur  Organisierung  von 
Syndikaten  angestellte  Versuche  Erwähnung  finden, 
die  jedoch  mit  einem  Fiasko  geendet  haben,  oder  doch  I 
iu  keiner  endgültigen  Entscheidung  gekommen  sind. 
Su  endete  mit  einem  Mißerfolge  der  Versuch,  ein 
Spdikat  der  Brückenbau-Fabriken  zu  organisieren, 
obgleich  allem  Anschein  nach  das  Gelingen  dieses 
Versuches  als  gesichert  erscheinen  konnte.  Ganz  nn- 
»rwartet  verweigerte  eine  der  Haupt-Hrückenbanfirmen 
Rußland*  ihre  Unterschrift  unter  das  entscheidende 
iMkuraent.  Mit  einem  Mißerfolg  endeten  auch  die 
voreinem  Jahre  gepflogenen  Unterhundlungen  der  Eisen- 
industriellen  des  Ural,  die  ein  Syndikat  der  Eisen- 
werke dieses  Reviers  zum  Ziel  hatten.  Noch  im 
1  iinge  dagegen  befinden  sich  Unterhandlungen  für 
Organisierung  eines  südrussischen  Roheisen-Syndikates. 

Schnlizoll  and  Freihandel  In  England. 

Der  Kampf  zwischen  Schutzzoll  und  Freihandel 
«ugt  in  England  hin  und  her,  und  fällt  in  demselben 
auf,  daß  innerhalb  derselben  Industriezweige  die  Mei- 
nungen hart  aufeinander  prallen.  Vor  allem  sind  es 
einige  angesehene  Vertreter  der  Eisenindustrie  wie 
Bell,  Vater  und  Sohn,  Kitaon  u.  a.,  die  das  Banner 
des  Freihandels  hochhalten.  Um  nun  die  für  das 
zukünftige  Wirtschaftoleben  Englands  und  seine  inter- 
nationalen  Handelsbeziehungen  hochwichtige  Frage  zu 
klären,  ist  auf  Betreiben  Chamberlains  eine  staatliche 
Tarifkommission  eingesetzt  worden,  welche  die  folgende 
Lille  von  11  Fragen  aufgestellt  und  den  in  Betracht 
kommenden  Firmen  zugesandt  hat: 

1.  Welches  Gewerbe  bezw.  welche  Gewerbe  be- 
treiben Sie ;  sind  Ihre  Erzeugnisse  für  den  heimischen 
Markt,  Tür  fremde  Märkte  und/oder  die  kolonialen 
Markte  bestimmt? 

2.  Wieviel  Personen  haben  Sie  im  Jahre  1903 
durchschnittlich  wöchentlich  beschäftigt?  (Die  An- 
zahl der  männlichen  Arbeiter  ist,  wenn  möglich,  ge- 
ändert anzugeben.) 

3.  Welches  sind  Ihre  hauptsächlichen  für  den 
Mimischen  Markt  hergestellten  Erzeugnisse,  bei 
«reichen  Sie  unter  ausländischem  Wettbewerb  zu 
leiden  haben? 

4.  Liegen  die  Preise  von  Ihren  Erzeugnissen 
ähnlichen  Artikeln,  welche  vom  Ausland  eingeführt 
»erden,  unter  Ihren  Gestehungskosten? 

5.  Sind  Ihnen  irgendwelche  Umstände  bekannt, 
welche  darauf  schließen  lassen,  daß  diese  eingeführten 
Erzeugnisse  auf  den  englischen  Markt  zu  einem  Preise 
gebracht  werden,  der  die  Gestehungskosten  im  Ur 
«prongslande  nicht  ühersteigt  oder  sogar  unter  den-  : 
«Iben  liegt? 


6.  Ist  der  ausländische  Wettbewerb  in  Ihrem 
Gewerbe  auf  irgend  einen  Unterschied  in  den  Arbeits- 
löhnen, der  Schichtendauer  oder  anderen  Krzeugungs- 
bedingnngen  zurückzuführen? 

7.  Ist  Ihre  Ausfuhr  in  den  letzten  Jahren  durch 
die  Anwendung  ausländischer  Zolltarife  beeinträchtigt 
worden? 

8.  Welche  Herabsetzung  des  Zolles  in  irgend 
einem  Lande  würde  Sie  in  den  Stand  setzen,  in  dem- 
selben mit  den  daselbst  hergestellten  gleichartigen 
Erzeugnissen  in  erfolgreichen  Wettbewerb  zu  treten? 

9.  Welches  sind  Ihre  Erfahrungen  in  bezug  auf 
fremden  Wettbewerb  in  Ihren  Erzeugnissen  in  den 
Kolonien  ? 

10.  Erleiden  Sie  irgendwelche  Nachteile  durch 
die  Anwendung  der  Patentgesetze  in  anderen  Ländern  ? 

IL  Welche  weiteren  Auskünfte  und  über  welche 
Gegenstände  können  Sie  der  Kommission  geben  ? 

Mit  der  Schutzzollfrage  beschäftigte  sich  ferner 
eine  von  der  Zeitschrift  „The  Ironmonger"  an  ihre 
Leser  gerichtete  Umfrage,  über  deren  Ergebnis  unter 
dem  23.  Januar   1904  berichtet   wurde.     Wir  ent- 
nehmen diesem  Bericht  folgendes:    Gegen  den  Frei- 
handel   im    allgemeinen    hat    sich    eine  Majorität 
von  8,4  °/o  (54,2  7»  gegen  42,8»    erklärt.  Eine 
lediglich  auf  die  Verzollung  von  Nahrungsmitteln  ge- 
gründete Reform  der  fiskalischen  Politik  wurde  ein- 
stimmig verworfen;  gegen  den  Vorschlag,  einen  Zoll 
auf  fremde  Fabrikate  zu  legen,  dagegen  Nahrungs- 
mittel sowie  Rohmaterialien  frei  einzulassen  (Balfours 
Programm),  stimmten  79,9  %  gegen  19,8  %.    Für  das 
Chamberlainscbe  Programm,  Nahrungsmittel  und  Fa- 
brikate mit  Zoll  zu  belegen,  erklärten  sich  34,2  u/u 
j  gegen  57  */»•    Für  eine  systematische  Durchführung 
i  einer  alles  umfassenden   Schutzzollpolitik  stimmten 
|  nnr  20,9  gegen  57,7  *  .    Es  erhellt  hieraus,  daß,  ob- 
gleich eine  Majorität  für  die  Reform  der  Zollgesetz- 
gebung vorhanden  ist,  die  Ansichten  über  die  praktische 
Durchführung  derselben   derartig  geteilt  sind,  daß 
|  jeder  der  gemachten  Vorschläge  eine  starke  Majorität 
gegen  sich  hat.  Dagegen  ist  eine  bedeutende  Majorität 
vorhanden  für  die  Einführung  eines  Schutzzolls  auf 
j  solche  Erzeugnisse,  deren  Herstellung  im  Urspruugs- 
J  lande  durch  Prämien  gefördert  wird,  doch  sollen  sich 
solche  Maßregeln  nicht  gegen  die  Kolonien  richten. 

Mauersteine  ans  granulierten  Hochofenschlacken.  * 

Seit  Veröffentlichung  der  Mitteilungen  über 
„Mauersteine  aus  granulierten  Schlacken"  (1897)  ist 
die  Zahl  der  von  der  Firma  Brück,  Kretschel  &  Co. 
in  Osnabrück  für  diesen  Zweck  gelieferten  Stein- 
pressen von  72  auf  165,  also  um  229°/o  vermehrt 
worden.  Damit  können  schon  in  einfacher  Schicht 
im  Jahre  200  000  000  Mauersteine  aus  granulierten 
Schlacken  hergestellt  werden. 

Zwecks  Verwendung  nicht  nur  der  sogenannten 
'  leichten,  sondern  auch  der  bei  Erzeugung  von 
Thomas-  und  Martin -Roheisen  fallenden  schwereren 
Sehlacken  znr  Herstellung  von  Mauersteinen  baut  die 
Firma  Brück,  Kretschel  &  Co.  in  Osnabrück  nach 
der  von  Dr.  ing.  Ii.  c.  Fritz  W.  Lürmann  18*57  ein- 
geführten Steinpresse  eine  in  allen  Teilen  verstärkte 
Presse.  Wenn  die  bisherige  Presse  einen  Druck  von 
80tX>  bis  maximal  22  000  kg  vertrug,  so  gestattet  die 
neue  Presse  einen  solchen  von  13000  bis  maximal 
50000  kg,  bevor  diejenigen  leicht  auszuwechselnden 
Teile,  welche  bei  Überlastung  brechen  sollen, 
zerstört  worden.  Dieser  Druck  entspricht,  da  die 
Steine  in  senkrechter  Richtung  auf  die  schmalen 
Längsseiten  gepreßt  werden,  bei  dem  preußischen 
Normalforinate  von  250  X  120  <  65  mm  einem  Druck 
von  80  bis  300  kg  auf  das  qem.    Dieser  Druck  ist  So 
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grob,  daß  der  Stein  gleich  nach  dem  Pressen  die 
Last  eines  Mannes  ausnält,  welcher  sich  vorsichtig 
auf  die  grobe  Längsseite  des  Steines  stellt.  Die  neue 
Presse  soll,  wie  uns  weiter  mitgeteilt  wird,  keines- 
wegs die  alte,  seit  Jahren  bewährte,  jetzt  in  etwa 
152  Exemplaren  im  Betriebe  befindliche  Presse  ver- 
drängen, sie  soll  vielmehr  nar  dort,  wo  die  Material- 
verhältnisse es  bedingen,  einen  Ersatz  bieten,  welcher 
bei  stärkerer  Pressung  die  durch  Überlastung  hervor- 
gerufene)] Unannehmlichkeiten  tunlichst  vermeidet 

Erfreulich  ist  es,  zu  sehen,  daß  die  von  einem 
deutschen  Ingenieur  Lörmannsen.  —  einge- 
führt« wesentliche  Verwertung  eines  sonst  vielfach 
nutzlos  bleibenden  Abfalles  auch  im  Anstände  mehr 
und  mehr  Anerkennung  findet. 

AiiUer  in  den  früheren  Mitteilungen  aufgeführten 
ausländischen  Hütten  usw.  haben  daB  Verfahren  auf- 
genommen und  Pressen  von  der  Firma  Brück, 
Krerschel  &  Co.  in  Osnabrück  im  Betriebe: 

1.  Stora  Kopparbergs  Bergslag  Aktiebolag  in  Falan 
(Schweden): 

2.  Fould  Dupon  in  Pompey  bei  Nancy  (Frankreich); 

3.  Königshofer  Zemeutfabrik  Aktien-Gesellschaft  in 
Prag  (Böhmen); 

4.  Paul  Gredt  in  Luxemburg  (Luxemburg); 

5.  Florimont  Dnprie.z  in   Homeeourt-Joeuf  (Frank- 
reich); 

0.  Hütteuwcrke  Kramatorskaja  Akt-Oes.  in  Krama- 
torskaja  (Kußland); 

7.  Societe    Anonyme-  des  Ciments  de  Couillet  in 
Couillet  (Belgien); 

8.  C.  Girardot  in  Vitry-Ie-Francois  (Frankreich); 

9.  Soci»5t«'  Anonyme  des  Hants-Fourneaux  et  Fonderies 
de  Pont-ii-Mousson  (Frankreich); 

10.  Societe  des  Acieries  de  Longwy  in  Mont-St- 
Martin  (Frankreich); 

11.  Julien  Levy  in  Nancy  (Frankreieh); 

12.  Allgemeine"  Zementgesellsehaft  in  Üommeldingen 
(Luxemburg). 

Elektrisch  betriebener  Spezlalhinfkran. 

Hr.  Aug.  Dondelinger,  Verfasser  des  in 
Heft  1  d.  .1.  unter  obigem  Titel  veröffentlichten  Auf- 
satzes, bittet  uns,  mitzuteilen,  daß  der  von  ihm  im 
Eingang  seines  Aufsatzes  zitierte  Artikel  der  „Revne 
technologique"  aus  der  Feder  des  Herrn  Tessier, 
Ingenieur  in  Neuves-Maisons,  stammt. 

Der  Brand  in  Baltimore  und  die  amerikanische 
Eisenindustrie. 

In  der  amerikanischen  Presse  hat  sich  eine  leb- 
hafte Diskussion  über  die  Frage  entsponnen,  welche 
Whkung  das  grobe  Feuer  in  Baltimore  am  7.  und 
8.  Februar,  bei  welchem  2500  Häuser  zerstört  und 
Werte  im  Betrage  von  angeblich  über  150000000  f 
vernichtet  sind,  auf  die  Beschäftigung  der  amerikani- 
schen Eisenindustie  ausüben  wird.  Teilweise  rechnet 
man  in  dieser  Beziehung  mit  sehr  groben  Zahlen.  So 
ist  z.  B.  naib  der.Tron  Trade  Reviw"  vom  II.  Februar 
1904  der  Bedarf  an  Suhlmaterial  für  die  neu  zu  er- 
bauenden Hänser  von  einem  amerikanischen  Fachmann 
unf  etwa  250  000  t  veranschlagt  worden.  Eine  kühlere 
Haltung  nimmt  das  „Iron  Ageu  ein,  welches  in  einem 
gleichfalls  unter  dem  11.  Februar  1904  veröffentlichten 
Aufsatz  darauf  hinweist,  dab  der  Stahlverbranch  bei 
lliinserbauten  stark  überschätzt  wird  und  selbst  bei 
einein  sehr  großen  Hause  B-  bis  -10o0  t  nicht  übersteigt ; 
mir  bei  ganz  ausnahmsweise  groben  Gehänden  wird 
ein  Betrag  von  10000  t  erreicht.  Die  Gesainterzeugung 
von  Haueisen  bat  nach  den  Ermittlungen  der  American 
Ir»u  and  Steel  Association  im  Jahre  1902*  nur  1 321  181 1 
betragen,  wovon  wiederum  weniger  als  die  Hälfte  auf 

•  „Stahl  und  Eisen"  1903  S.  920. 


das  für  den  Häuserbau  verwendete  Material  entfallt; 
auch  die  Gesamtproduktion  bleibt  hinter  derjenigen 
anderer  Stahlerzeugnisse,  wie  z.  B.  von  Walzdraht 
(1599482  t)  unl  Schienen  (2  995100  t)  beträchtlich 
zurück.  Der  Verbrauch  an  Stahl  für  Häuserbauten  spielt 
daher  in  der  amerikanischen  Eisenindustrie  nicht  die- 
jenige Rolle,  welche  man  ihm  gewöhnlich  zuschreibt. 
Endlich  kann  man  auch  nicht  darauf  rechnen,  daß  die 
gesamten  abgebrannten  Gebäude  durch  solche  aus 
Stahl  ersetzt  werden;  wenn  daher  der  Verbrauch  von 
Stahl  in  Baltimore-Gebäuden  in  den  nächsten  6  Mo- 
naten die  Ziffer  von  50000  t  überschreiten  würde,  so 
ist  dies  nach  den  Ausführungen  des  »Iron  Age*  schon 
als  ein  überraschende«  Ergebnis  anzusehen. 

Masenm  tob  Meisterwerken  der  Naturwissenschaft 
nnd  Technik. 

Von  dem  Vorstand  des  Museums  ist  den  einzelnen 
Verwaltungsorganen  die  erfreuliche  Mitteilung  zu 
gegangen,  daß  die  Firma  Fried.  Krupp  A.-G.  dem 
Museum  einen  Beitrag  von  50000,#  zur  Verfügung 
gestellt  und  gleichzeitig  mitgeteilt  hat  daß  sie  die 
Sammlungen  des  Museums  durch  historische  Originale 
und  wertvolle  Modelle  bereichern  wird. 

Ferner  wird  bekannt  gegeben,  daß  der  Vorstand 
des  Museums,  Baurat  Dr.  Oskar  von  Miller,  Rektor 
Dr.  von  Dyck  und  Professor  C.  von  Linde  zu 
einer  Audienz  bei  Sr.  Majestät  dem  deutschen 
Kaiser  nach  Berlin  befohlen  worden  sind,  bei  wel- 
cher Gelegenheit  sie  ein  Handschreiben  des  Protektors 
des  Museums,  des  Prinzen  Ludwig  von  Bayern,  über- 
reichten. Der  Kaiser  war  sehr  erfreut  über  die 
günstige  Entwicklung  dieses  patriotischen  Unter- 
nehmens, über  den  von  der  Stadt  München  in  Aus- 
sicht gestellten  schönen  Platz  und  insbesondere  auch, 
daß  das  Museum  aus  Norddeutschland,  wie  z.  B.  durch  die 
Firma  Krupp,  eine  so  kräftige  Förderung  erfährt. 
Se.  Majestät  sprach  die  Hoffnung  aus,  daß  das 
Museum  als  deutsche  NationalanstaTt  sich  würdig  an 
die  Seite  der  ähnlichen  Museen  in  Paris  und  London 
stellen  möge,  und  empfahl,  einen  recht  tüchtigen 
Architekten  für  den  Neubau  zu  wählen,  damit  da* 
Museum  sowohl  äußerlich  schön  als  namentlich  auch 
zweckmäßig  in  seiner  Einteilung  werde  und  so  die 
kostbaren  historischen  Meisterwerke  der  Natnri 
schaft  und  Technik  würdig  aufnehmen  könne. 


Das  Technolexikon  des  Vereins 
Ingenieure. 

An  dem  1901  vom  Verein  Deutscher  Ingenieure 
ins  Leben  gerufenen  Unternehmen  eines  allgemeinen 
technischen  Wörterbuches  für  Übersetzungaz wecke  (in 
den  drei  Sprachen  Deutsch,  Englisch  und  Französisch) 
arbeiten  jetzt  363  in-  nnd  ausländische  technische 
Vereine  mit:  274  deutsche,  österreichische  und 
schweizerisch-deutsche,  51  englische,  amerikanische, 
südafrikanische  usw.,  und  38  französische,  belgische 
und  schweizerisch-französische.  Von  Finnen  und 
Einzelpersonen  haben  2573  ihre  Originalbeiträge  zu 

l)as  Ausziehen  sowohl  ein-  als  besonders  mehr- 
sprachiger Texte  (Lehrbücher,  Abhandlungen,  Ge- 
schäftsbriefe. Geschäftskataloge,  Preislisten  usw.)  so- 
wie ferner  der  bisherigen  Wörterbücher  ergab  bis 
jetzt  im  ganzen  1  920000  Wortzettel.  Hierzukommen 
nun  in  den  beiden  nächsten  Jahren  (bis  Mitte  1906» 
noch  die  Hunderttausende  von  Wortzetteln,  die  sich 
aus  der  redaktionellen  Bearbeitung  der  schon  ein- 
gesandten und  der  noch  einzuliefernden  Original- 
beiträge der  2573  in-  und  ausländischen  Mitarbeiter 
ergeben  werden.  Zur  Niederschrift  dieser  Beiträge 
waren  den  Mitarbeitern  besondere  handliche  „Merk 
hefte"  zur  Verfügung  gestellt  worden,  von  denen 
schon  jetzt  817  gefüllt  zurückgekc 
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•  Alle  noch  ausstehenden  Beiträge  werden  bis 
Wem  dieses  Jahre«  1£HA  eingefordert.  Die  Mit- 
uktter  »erden  daher  gebeten,  ihre  Merkhefte  oder 
».«stigen  Beiträge  —  wofern  mit  der  Redaktion 
:kht  ausdrücklich  eine  spätere  Frist  vereinbart 
»irde  —  bis  Ende  März  dieses  Jahres  abzuschließen 
inj  an  die  unten  angegebene  Adresse  einzusenden. 
Da  die  Drucklegung  des  Technolexikons  Mitte  1906 
Rinnen  soll,  so  können  verspätete  Beitinge  nur  bis 
n  diesem  letzteren  Zeitpunkte  mitverwertet  werden, 
i.  h.  ausnahmsweise. 

Zu  jeder  weiteren  Auskunft  ist  der  leitende  Re- 
tateur  gern  bereit;  Adresse:  Technolexikon,  Dr. 
Hubert  Jansen,  Berlin  NW.  7,  Dorotheenstraße  40. 


Vinkel  an  sprachkundigen  deutschen. .Technikern 

und  bergmännischen  Fachleuten  Übersee. 

Der  bekannte  Kolonial-  und  Wirtschaftspolitiker 
Moritz  Schanz  schreibt  in  der  ersten  Februar- 
Vtmmer  der  „Deutschen  Export-Revue": 

Es  ist  unbestritten  and  wird  besonders  auch  von 
usern  ausländischen  Konkurrenten  im  WVltgeschäft 
cit  Bewunderung  und  Neid  anerkannt,  daß  die  Erfolge 
ni  Fortschritte  des  deutschen  Importgeschäfts  nicht 
.not  geringsten  Teile  den  unermüdlichen  Bemühungen 
iestseher  Kauflente   zu  danken   sind,    die   sich  in 
fremden  Ländern  mit  Fleiß,  Geschick  und  Takt  ein- 
nleben  verstanden  haben,  als  selbstverständlich  die  j 
dortige  Sprache  beherrschen  und  durch  neinlich  bis  in  j 
■üi  Detail  gehendes  Studiuni  der  Bedarfs-  und  Absatz-  I 
•trhültnisse  dem  deutschen  Mutterlande  die  Möglich-  i 
srtt  geboten  haben,  seine  Ausfuhr  nach  den  betreffen- 
tan  fremden  Ländern  zunächst  überhaupt  in  die  Wege 
leiten  und  dann  mehr  und  mehr  ausdehnen  zu  können. 

Bis  vor  nicht  allzu  langer  Zeit  lag  dieses  Import- 
i>chäft  Übersee  fast  ausschließlich  in  den  Händen 
'■ja  Kaufleuten,  die  spezielle.  Warenkenntnis  zunächst 
«eist  nur  in  einer  Branche  hatten,  je  nach  Zunahme 
and  Bedeutung  des  Geschäfts  aber  sehr  häufig  in  die 
ta?e  kamen,  sich  nach  und  nach  in  eine  ganze  Reihe 
»eiterer  Branchen  mehr  oder  weniger  intensiv  einleben 
»  müssen.  Beispielsweise:  ein  deutsches  Importhaus 
l'bersee,  dessen  Spezialität  ursprünglich  die  Textil- 
raiiche  war,  übernimmt  gelegentlich  auch  die  Ver- 
tretung einer  Waffenfabrik,  einer  großen  Sehiffbau- 
{rma  oder  einer  bedeutenden  Anstalt  für  Maschinenbau, 
tfgleicb  ei  zum  Betrieb  dieser  neuen  Branchen  keine 
^przialkenntnisse  besitzt;  eine  tüchtige  Allgemein- 
bildung, kaufmännische  Routine  und  gute  persönliche 
Beziehungen  zu  den  Abnehmern  müssen  genügen,  um  ; 
<len  Auftrag  zu  erhalten,  der  dann  meist  durch  Ver- 
mittlung des  Stammhauses  oder  des  Kommissionärs  in 
[*»aUchland  an  die  Fabrik  geht,  in  dereu  Konstruktions- 
hareatis  die  Details  ausgearbeitet  werden. 

Dieses  System  hat  früher  im  allgemeinen  den 
Anforderungen  der  Praxis  in  der  Tat  entsprochen,  wie 
ri  die  glänzende  Zunahme  der  deutschen  Ausfuhr  be  wies. 

Je  schärfer  aber  der  internationale  Wettbewerb 
»arde  und  je  mehr  jede  Nation  sowohl  wie  jeder  ; 
«inxelne  bestrebt  sein  mußte,  den  Beweis  der  äußersten  j 
Leistungsfähigkeit  zu  erbringen,  um  so  mehr  empfand 
der  Konsument  es  als  eine  Verlangstunung,  Verschlech- 
tfrunj;  des  Betriebs,  daß  Preisangaben  und  Offerten 
t  B.  für  gewisse  Spezialartikel  und  technische  An- 
isgen oft  durch  eine  Reihe  von  Händen  nicht  fach- 
finnischer  Vermittler  hüben  und  drüben  (Exporteure, 
Kommissionäre,  Agenten)  gehen,  und  es  machte  sich 
»ehr  und  mehr  das  Bedürfnis  geltend,  stehende  fach- 
männische Vertreter  der  Fabriken  Ubersee  anzu- 
teilen. Das  geschah  teilweise  in  der  Form,  daß  man 
diese  Fachmänner  dem  Uberseehause  attachiertc,  das 
die  Vertretung  der  Fabrik  bisher  besaß,  damit  man 
»ach  weiterhin  von  den  guten  persönlichen  Beziehungen 
and  von  der  Platzkenntnis  dieser  Firma  profitieren 
konnte;  teils  gründete  man  gänzlich  selbständige  Ver- 


tretungen; und  wo  die  Urosatzmöglichkeit  einer  ein- 
zelnen Fabrik  nicht  genügend  groß  erschien,  um  eine 
immerhin  kostspielige  Spezial Vertretung  allein  in  die 
Wege  zu  leiten,  da  schloß  sich  eine  Gruppe  von  Fa- 
brikanten, die  sich  in  ihrer  Produktion  gegenseitig 
ergänzten,  zu  einer  Sammcl Vertretung  zusammen.  Mit 
Geschick  und  Erfolg  ist  in  diesem  Sinne  z.  B.  die 
bedeutende  deutsche  chemische  und  Farben-Industrie 
vorgegangen. 

Dagegen  ist  auffallenderweise  unsere  Großeisen- 
nnd  M.ischinenindustrie  im  Auslande  bislang  keines- 
wegs durch  eine  genügende  Anzahl  von  fach-  und 
sprachkundigen  Ingenieuren  vertreten,  und  gerade  in 
einer  Zeit,  wo  unserer  Maschinenbranche  durch  das 
Daniederliegen  des  heimischen  Marktes  eine  möglichst 
große  Ausfuhr  doppelt  willkommen  sein  müßte,  macht 
•ich  das  Fehlen  sprachkundiger  Ingenieure  besonders 
fühlbar. 

Ganz  im  Gegensatz  zu  unserem  mit  der  Ausfuhr 
in  Verbindung  stehenden  Kaufmannsstand,  der  das 
Beherrschen  einer  Anzahl  fremder  moderner  Sprachen 
als  ganz  selbstverständlich  betrachtet  und  diese  Kennt- 
nis schon  längst  als  ein  unentbehrliches  Kampfmittel 
schätzt  und  benutzt,  ist  in  den  Kreisen  unserer  Tech- 
niker die  wirkliche  Beherrschung  auch  nur  einer 
fremden,  modernen  Sprache  verhältnismäßig  leider  noch 
immer  Uberaus  selten. 

Der  Chef  eines  großen  denischen  Importhauses 
in  einer  bedeutenden  englischen  Kolonie  erzählte  mir, 
daß  er  für  sein  Maschinendepartement  jüngst  einen 
akademisch  gebildeten  Fachmann  gesucht  habe,  der 
der  -nglischen  Sprache  vollständig  mächtig  sein  sollte : 
trotz  aller  Bemühungen  sei  es  aber  nicht  gelungen, 
einen  solchen  Mann  in  Deutschland  aufzutreiben.  Ich 
will  dahingestellt  sein  lassen,  ob  hier  wirklich  eine 
absolute  Unmöglichkeit  vorlag;  aber  einen  vorhandenen 
starken  und  sehr  bedauerlichen  Mangel  illustriert  der 
Fall  zweifelsohne. 

Ahnlich  wenig  erfreulich  steht  es  mit  der  Beteiligung 
deutscher  bergmännischer  Fachleute  im  Auslande. 

Viele  Hunderte  von  Millionen  deutschen  Kapitals 
sind  in  überseeischen  bergbaulichen  Unternehmungen 
angelegt,  und  auf  Grund  dieser  finanziellen  Beteiligung 
sollte  man  eigentlich  annehmen  dürfen,  daß  auch  eine 
entsprechende  Betätigung  deutscher  Fachbeamter  und 
durch  deren  Mithilfe  wieder  eine  angemessene  Be- 
teiligung der  deutschen  Industrie  zu  erwarten  sei. 
Leider  ist  das  aber  längst  nicht  in  dem  Maße  der 
Fall,  wie  es  wohl  möglich  wäre,  wenn  deutsche  berg- 
bauliche Fachleute  menr  als  bislang  dieselben  Pionier- 
dienste leisten  wollten,  wie  es  ihre  amerikanischen 
und  englischen  Kollegen  tun.  die  ihnen  in  Fach- 
kenntnis durchschnittlich  gewiß  nicht  überlegen  sind, 
und  wie  es  auf  verwandtem  Gebiet  die  deutschen 
Kauflente  im  Auslande  mit  Erfolg  seit  Jahrhunderten 
getan  haben. 

Aach  hier  bildet  die  Hauptschwierigkeit  bislang 
wieder:  ungenügende  Kenntnis  fremder  moderner 
Sprachen;  dazu  nicht  selten  mangelndes  Geschick, 
sich  in  fremde  Verhältnisse  einzuleben. 

Wie  oft  stehen  junge  Leute  heute  unsicher  vor 
der  Wahl  ihre«  Berufes,  da  angeblich  „alles  über- 
füllt*1 sei. 

Nun,  für  die  Tätigkeit  sprachkundiger  Techniker 
und  Bergbeamten  öffnet  sich  im  Ausland  noch  ein 
bisher  recht  ungenügend  beackertes  nnd  zukunfts- 
reiches Gebiet  und  eine  Tätigkeit,  lohnend  sowohl 
für  den  einzelnen  Pionier  wie  für  die  deutsche  Ans- 
fuhrindustrie. 

Im  wohlverstandenen  eignen  Interesse  sollen 
deshalb  die  Vertreter  der  letzteren  Hand  in  Hand  mit 
den  höheren  technischen  und  bergbaulichen  Lehr- 
anstalten mehr  als  bislang  für  die  Heranbildung  von 
solchen  sprachkundigen  technischen  Pionieren  für  das 
Ausland  Sorge  tragen. 
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Geheimer  Bergrat  Riemann  f. 

Am  21.  Februar  ist  in  Wetzlar  der  Geheime 
Bergrat  Riemann  verschieden.  Der  Berg-  nnd  Hütten- 
männische Verein  für  die  Lahn-,  Dill-  und  benach- 
barten Reviere,  dessen  Ehrenmitglied  der  Veratorbene 
war,  widmet  dem  um  den  Bergbau  hochverdienten  und 
auch  in  den  Kreisen  der  Industrie  hochgeschätzten 
Manne  folgeuden  warm  empfundenen  Nachruf:  „Mit 
ihm  ist  eiurr  der  besten  Kenner  unseres  Lahnberg- 
baues dahingegangen ;  hat  er  doch  46  Jahre  lang  als 
Kevierbeatnter  des   Bergrevier»   Wetzlar  mit  »einer 
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reichen  Erfahrung  die  bergbauliche  Entwicklung  d« 
i  Bezirk»  in  hervorragender"  Weise  gefördert.  In  der 
von  ihm  begründeten  und  80  Jahre  lang  mit  bestem 
Erfolge  geleiteten  Bergvor-  und  Steigerschule  zu 
Wetzlar  bat  er  eine  große  Zahl  junger  Bergleute  zu 
Beamten  herangebildet,  deren  dauernde  Dankbarkeit 
ihm  über  das  ürab  hinan»  bleibt.  Durch  sein  liebens- 
würdiges Wesen  uud  seine  Gerechtigkeit  genoß  er  ein 
große»  Maß  von  Vertrauen  in  allen  Kreisen,  wie  es 
noch  besonders  gelegentlich  seines  im  Jahre  1897  ge 
feierten  50jährigen  Dienstjubiläums  zum  Ausdruck  kam. 
Sein  Andenken  wird  bei  uns  nie  erlöschen.- 


Küche 


Richard  Calwar,    Das  Wirtschaftsjahr  1902. 

II.  Teil.    .Tafarbach  der  Weltwirtschaft. 

Jena  HK>3,  Gustav  Fischer,    lirosch.  8  -M. 

Das  anerkennende  Urteil,  das  wir  über  den  1.  Teil 
dieses  Werkes  seinerzeit  ausgesprochen  haben,  können 
wir  auch  auf  den  vorliegenden  II.  Teil  ausdehnen,  in 
dem  der  Verfasser  um  ein  statistisches  Gerippe,  das 
von  Jahr  zu  Jahr  vergleichbar  weiter  geführt  werden 
soll,  die  Vorgänge  nnd  Zustand» Veränderungen  zu 
gruppieren  sucht,  die  ihm  für  die  Entwicklung  der 
Weltwirtschaft  und  für  die  Konkurrenzbedingungen 
zwischen  den  hauptsächlichen  Industrieländern  von 
Bedeutung  zn  9cin  scheinen.  Wir  anerkennen  zu- 
nächst, daß  der  Verfasser  sich  bezüglich  einer  syste- 
matischen Kritik  große  Zurückhaltung  auferlegt  hat; 
denn  wie  er  selbst  richtig  sagt,  wird  mit  bloßer  Kritik 
nichts  erreicht,  ein  Zugeständnis,  dem  wir  nebenbei 
bemerkt  gern  auch  im  politischen  Leben  öfters  bei 
der  Partei  begegnen  möchten,  zu  der  sich  der  Ver- 
fasser hält.  Wo  sein  eigener  Standpunkt  in  die  Er- 
scheinung tritt,  sind  wir  nicht  überall  mit  ihm  ein- 
verstanden; das  hält  uns  aber  nicht  ab,  den  außer- 
ordentlichen Wert  seines  Werkes  im  großen  und  ganzen 
lobend  anzuerkennen.  Denn  wie  in  seinem  „Wirt- 
schaftsjahr 1902"  ist  auch  in  diesem  „Jahrbuch  der 
Weltwirtschaft"  das  zugängliche  statistische  Material 
mit  einem  wahren  Bienenfleiß  zusammengetragen,  so 


schau. 


daß  es  in  einer  leicht  greifbaren  Form  für  Volkswirte 
und  Geschäftsmänner,  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer 
eine  gründliche  Quelle  des  Wissens  und  der  Belehrung 
bildet.  Das  ist  am  so  wichtiger,  als  der  Verfasser  auch 
darin  recht  hat,  daß  es  heute  fast  kein  Gebiet  de- 
menschlichen Lehens  mehr  gibt,  auf  dem  sich  die 
einzelne  natiouale  Wirtschaft  der  weltwirtschaftlichen 
Abhängigkeit  entziehen  könnte.  Die  Gliederung  de* 
Buches  ist  eine  vortreffliche.  Der  die  Vorgänge  auf 
dem  Gebiete  der  Weltwirtschaft  im  allgemeinen  er 
örternden  Einleitung  folgt  eine  Darstellung  der 
Entwicklung  der  Produktion,  des  Kartellwesens,  der 
Lage  des  Arbeitsti;arktes,  der  Streikbewegung,  de* 
Geldmarktes,  der  Börse,  des  Bankwesens,  des  aus 
wärtigen  Handels,  des  Verkehrswesens,  der  Bevölke- 
rungsbewegung und  Einkommensverteilung  und  der 
Warenpreise.  Zahlreiche  Anlagen,  die  u.  a.  auch  die 
Kohlenförderung  und  die  Eisengewinnung  aller  Kultur 

i  lünder  in  den  Jahren  1898  bis  1!)U2  sowie  die  Preist 
der  Rohstoffe,  Halb-  und  Fertigerzeugnissi  der  Eisen- 
industrie 1895  bis  15K)2,  letztere  nach  den  Angaben 
unserer  Zeitschrift,  enthalten,  schließen  da«  umfang- 
reiche Werk  ab.  Der  Verfasser  stellt  in  Aussicht, 
daß  die  künftigen  Jahrgänge  früher  erscheinen  «erden. 

1  als  es  bei  diesem  Jahrgang  der  Fall  war.  Das  ist 
erfreulich,  und  wir  zweifeln  nicht,  daß  damit  da* 
Werk  zn  den  alten  Freunden  zahlreiche  neue  ge 
winnen  wird.  Ihr.  W.  Heumtr. 
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Zur  Lage  der  englischen  Eisen-  und  Stahlindustrie. 


Im  Gegensatz  zu  den  Klagen  der  englischen  In- 
dustriellen über  den  schlechten  Gang  des  Eisen- 
gewerbes führt  das  „Mining  Journal"  unter  dem  6.  Fe- 
bruar 1904  aus,  daü  die  Ergebnisse  des  abgelaufenen 
Jahre»  zwar  mäßig  aber  doch  wesentlich  besser  ge- 
wesen sind  als  in  den  beiden  vorhergehenden  Jahren: 
dies  trifft  vor  allem  anf  den  Ausfuhrhandel  zu,  der 
gegenüber  den  Jahren  1901  und  1902  einen  beträcht- 
lichen Zuwachs  aufweist.  * 

l'nter  denjenigen  Werken ,  welche  tatsächlich 
über  eine  Verminderung  ihres  Absatzes  zu  klagen 
haben,  sind  in  erster  Linie  die  Erzeuger  von  Blech 
und  Winkeleisen  zu  nennen,  die  vorzugsweise  durch 
den  Rückgang  des  englischen  Schiffbaus**  in  Mitleiden- 
schaft gezogen  worden  sind.     Die  Ursachen  dieses 

•  „ Stahl  und  Eisen"  1904  Nr.  3  S.  193. 
„Stahl  und  Eisen"  1008  S.  1108. 


Rückganges  sind  nach  dem  englischen  Berichterstatter 
in  der  durch  den  südafrikanischen  Krieg  herbei- 
geführten Überproduktion  von  Schiffen  zu  suchen,  da 
während  desselben  viele  große  Dampfer  durch  Truppen 
und  Kriegsmaterialtransporte  in  Ansprach  genommen 
uud  daher  dem  Handelsverkehr  entzogen  waren,  ein 
Fmstand,  der  zur  Erhöhung  der  Frachten  und  Steige- 
rung der  Schiff hantätigkeit  führte,  um  so  mehr  als 
man  nach  Beendigung  des  Krieges  einen  allgemeinen 
wirtschaftlichen  Aufschwung  erwartete,  der  aber  aus- 
geblieben ist.  So  kam  es,  daß  im  vergangenen  Jahr 
die  Erzeugung  von  Schiffhaumaterial  nur  142544»  t 
betrug  gegen  1831035  t  im  Jahre  1901  und  auch  di. 
Preise  um  etwa  35 6;«  fielen.  Dies  hat  wiederum  eine 
derartige  Rückwirkung  auf  die  Erzeugung  des  im  eng 
tischen  Schiffbau  hauptsächlich  verwendeten  Qämatit- 
roheisens  ausgeübt,  daß  sich  die  Anzahl  der  in  Cumbcr- 
land    und  Furncss   in  Betrieb  befindlichen  Hochöfen 
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im  vergangenen  Jahr  von  34  anf  22  verminderte.* 
ebenso  ist  die  Anzahl  der  Hätnatit  erzeugenden  Ofen 
id  Nord- England  zurückgegangen. 

Im  Erzhandel  macht  sich  eine  Steigerung  des 
Verbrauches  einheimischer  Erze  fühlbar.  Im  Jahre  1902 
irnrden  13  640820  t  Eisenstein  gefördert,  wovon  »/s 
iii  den  Clevelandgruben  stammen.  Außerdem  wurden 
i>42  793 1  Eisenerz,  davon  •/«  auB  Spanien,  eingeführt. 
Im  vergangenen  Jahr  ist  die  einheimische  Förderung 
größer,  die  Einfuhr  jedoch  kleiner  gewesen ;  letztere 
•-teilte  sich  auf  6  414  248  t,  wovon  5024283  t  aus 
Spanien  kamen.  Das  Bestreben  der  englischen  Eisen- 
hätte nleute  geht  gegenwärtig  dahin,  sich  von  dem  Be- 
te? spanischer  Erze  möglichst  frei  zu  machen,  da 
licselbeu  teuer  und  in  reiner  Qualität  jetzt  schwerer 
als  früher  zu  beschaffen  sind.  Man  versucht  vielmehr, 
hetondere  im  Clevclandrevier,  einheimisches  Erz  in 
höherem  Malle  als  bisher  zur  Stahlerzeugung  heran 
mziehen.  Mit  Hilfe  des  basischen  Verfahrens  hat 
!t»n  dasselbe  beieita  schon  lange  znr  Schienen-  und 
Subeisenfabrikation  benutzt;  in  neuerer  Zeit  hat  man 
tbtr  auch  versucht,  andere  Erzeugnisse,  wie  Winkel, 
Träger  usw.,  aus  einheimischem  Material  herzustellen, 
and  eine  Firma  in  Nord-England,  .welche  früher  der 
F^ßte  Verbraucher  von  Hämatitrohei&en  für  die  Stahl- 
;nengung  war,  verwendet  jetzt  gar  kein  Hnmatit- 
xheiseu  mehr."  Aus  spanischen  Erzen  erblasenes 
Himatiteisen  dient  fast  nur  noch  zur  Herstellung 
vod  Schiffbaumaterial.  Eine  Folge  der  ausgedehnteren 
Auwendung  des  basischen  Prozesses  ist  es  auch,  daß 
man  neben  einheimischen  Erzen  schwedische  Eisen- 
•feine  in  steigendem  Maße  verschmilzt.  Von  den 
2537214  t,  die  im  Jahre  1902  aus  Schweden  ver- 
i  hifft  wurden,  ging  ungefähr  Vt  Million  Tonnen  nach 
England.  Diese  Einfuhr  wird  wahrscheinlich  noch 
wachsen,  da  bekanntlich  durch  die  Ofotenbahn  und 
ien  eisfreien  Hafen  von  Narvik  die  Verschiffung  zu 
ji*'ler  Jahreszeit  möglich  ist. 

Förderlich  für  die  verhältnismäßig  nicht  un- 
günstigen Ergebnisse  der  letzten  zwei  Jahre  sind  die 
^ersebiffunsren  beträchtlicher  Mengen  von  Roheisen 
«ach  den  Vereinigten  Staaten  gewesen,  welche  sich 
:m  Jahre  1902  auf  512319  t,  im  Jahre  1903  auf 
S18590  t  beliefen.  Da  indessen  die  amerikanischen 
Hochöfen  weit  über  den  eigenen  Bedarf  Roheisen  er- 
irnztv  können ,  ist  auf  eine  Wiederkehr  derartiger 
Verhältnisse  nicht  zn  rechnen.  Anderseits  ist  nach 
Meinung  des  englischen   Berichterstatters  unter  den 

♦  „Stahl  und  Eisen«  1904  Nr.  8  8.  194. 
Die  seinerzeit  von  Ingenieur  Eich  ho  ff  auf 
■Irr  Düsseldorfer  Versammlung  der  Schiffhuutechnischen 
Gesellschaft  im  Jahre  1902  gemachte  Voraussagung 
beginnt  demnach  sich  zu  verwirklichen.  „Stahl  und 
Eisen"  1902  Nr.  15  S.  825. 


gegenwärtigen  Erzeugungsbedingungen  diesseits  und 
jenseits  des  Atlantischen  Ozeans  auch  ein  amerikani- 
scher Wettbewerb  auf  dem  englischen  Roheisenmarkt 
ausgeschlossen.  Oberhaupt  sei  es  mit  dem  aus- 
ländischen Wettbewerb  auf  dem  Roheisenmarkt  nicht 
so  schlimm  bestellt,  als  man  gewöhnlich  annähme, 
denn  die  132364  t  betragende  Einfuhr  sei  weit  hinter 
derjenigen  de»  Jahres  1902  zurückgeblieben  und  über- 
dies seien  in  derselben  noch  49116  t  schwedisches 
Material  einbegriffen,  welches  die  Sheffielder  Messer- 
industrie nicht  gut  enthehren  könne. 

Der  Bericht  beschäftigt  sich  hierauf  mit  der  in 
England  weit  verbreiteten  Anschauung,  daß  der  eng- 
lische Markt  unter  den  gegenwärtigen  Verhältnissen 
einen  Abladeplatz  für  ausländisches  Halbzeug  bilde, 
wobei  man  in  erster  Linie  Deutschland  im  Auge  hat. 
England  hat  im  Vorjahr  278441 1  unbearbeitetes  Fluß- 
eisen  und  Halbfabrikate  bezogen  gegen  285494  t  im 
Jahre  1902  und  185  810  t  im  Jahre  1901,  außerdem  noch 
Schienen,  Träger,  Stabeisen,  Winkel  usw.  Zweifels- 
ohne, so  meint  der  englische  Berichterstatter,  seien 
beträchtliche  Mengen  Eisen  und  Stahl  eingeführt 
worden,  deren  Verkauf  dem  Importeur  keinen  Nutzen, 
sondern  einen  beträchtlichen  Verlust  gebracht  habe. 
Diese  Art  Einfuhr  sei  jedoch  gegen  die  Jahre  1900 
und  1901,  wo  eine  finanzielle  Knsis  in  Deutschland 
herrschte,  zurückgegangen  und  es  sei  durch  die  Er- 
kundigungen von  Fachmännern  festgestellt  worden, 
daß  die  Fabrikanten  auf  das  im  letzten  Jahr  ein- 
geführte Material  nichts  verloren,  sondern  dasselbe 
zu  einem  Preise  geliefert  härten,  der  die  Gestehungs- 
kosten deckt.  Die  Einfuhr  bedeutender  Mengen 
billiger  ausländischer  Halbfabrikate  streite  zwar  gegen 
das  Interesse  der  englischen  Flußeisenerzeuger,  bilde 
aber  eine  Notwendigkeit  für  zahlreiche  Halbzeug  ver- 
brauchende Werke,  die,  wenn  sie  lediglich  auf  Halb- 
zeug englischer  Herkunft  angewiesen  wären,  ihren  Be- 
trieb hätten  einstellen  müssen. 

Als  eine  Erscheinung  von  beträchtlicher  wirt- 
schaftlicher Bedeutung  ist  endlich  noch  die  beständige 
Abnahme  der  Vorräte  in  den  öffentlichen  Warrant- 
Lagern  zu  erwähnen.  So  sind  z.  B.  die  Vorräte  von 
schottischem  Roheisen  in  den  Connalschen  Lagern 
auf  9439  t  zusammengeschmolzen,  während  dort  im 
Jahre  1888  nicht  weniger  als  1264344  t  lagerten. 
Die  Abnahme  ist  seit  1896  beständig  fortgeschritten, 
so  daß  die  Spekulation  in  schottischen  Warrants  voll- 
ständig aufgehört  hat.  Ahnliches  vollzieht  sich  in 
den  Cumberland  Warrant  Lagern,  in  welchen  die 
Vorräte  gegen  Ende  1908  nur  noch  13242  t  betrugen. 
Bedeutender  sind  die  Vorräte  in  den  Clevelandlagern, 
die  am  Jahresschluß  noch  101552  t.  enthielten;  doch 
ist  auch  hier  gegen  früher  eine  beträchtliche  Ver- 
minderung der  Vorräte  eingetreten,  da  dieselben  sich 
im  Jahr  1895  auf  815  614  t  beliefen. 


Industrielle  Rundschau. 


Rheinisch-westfälisches  Kohlen-Syndikat.  In  der 
im  12.  Februar  in  Essen  abgehaltenen  Zechenbesitzcr- 
Vet>»nimlnng  erstattete  der  Vorstand  über  den  Monat 
lanuar  1904  Bericht,  aus  dem  wir  folgendes  entnehmen: 
!>ie  Summe  der  vertraglichen  Beteiligungen  am  Ab- 
satz betrug  bei  241/«  Arbeitstagen  5875589  t,  der  Ab- 
•»tz  ausschließlich  Selbstverbraucl)  der  Zechen  und 
Hüttenwerke  168.1657  t,  daher  ist  der  Absatz  gegen 
die  obige  Ziffer  um  1  191932  t  -t  20,29%  zurück- 
ablieben.    Die  Förderung  stellte  sich  auf  5510032  t 


-  227  218  t  arbeitstäglich.  Der  Gesamtabsatz  der  Syn- 
dikatszechen beträgt  5455051  t.  Der  Versand  einschl. 
Unddebit betrug  in  Kohlen  390380«  t,  in  Koks  «t»888t 
und  in  Briketts  150992  t,  in  Summa  4718681  t.  oder 
arbeitstäglich  in  Kohlen  16098  D.  W.,  in  Koks  2738 
D.  W.  und  in  BrikcttH  623  D -W.,  in  Snmma  19459 
D.-W.  Nachdem  wir  kürzlich  die  Beteiligungen  der 
einzelnen  dem  Syndikat  angehörigen  Zechen  am  Kohlen- 
absatz mitteilten,  lassen  wir  nachstehend  die  Anteils- 
Ziffern  um  Absatz  in'Koks  und  Brikett»  folgen: 
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Namen  der  Mitglieder 

BrlelllgUD  j«ilff<rii 

Namen  der  Mitglieder 

Ilttelllgunf  iiIfrtrG 

Kok. 

Ko*. 

Brlkttti 

Harpener  Bergbau- Akt.-Ges.  . 

1  484  600 

28  760 

Kaiser  Friedrich  

90000 

<  »elsenkirchener  Bergw.-A.-G. 

1  07»  320 

.  — 

Essener  Bergw.-Verein 

81  000 

520  500 

79  000 

81  675 

Nordstern  eiuschl.  Holland  . 

492  000 

35  640 

Hasenwinkel  

75  000 

Neumühl   

377  500 

. — . 

67  000  - 

Königshorn  .... 

346  000 

— 

61  200 

66  180 

Konsolidation     .       .   .   ,    .   .  1 

388  000 

— 

Julius  Philipp  

56000 

36  3H0 

König  Ludwig  

311  000 

43  200 

— 

Ver.  Konstantin  der  Große  . 

290  000 

— 

40  000 

— 

233  000 

15000 

25  000 

— 

230  000 

— 

8  100 

— 

Arcnbergsehe  Akt.  GeB.   .  .  . 

22!»  260 

— 

Ver.  Karolinenglück  .... 

4  000 

— 

226  800 

— 

2  000 



Pluto  

222  150 

— 

— 

115  425 

Viktoria  Mathias  (einschl.  Graf 

Dahlhausen,  Brikettwerk    .  . 

90  000 

Beugt,  Mathias  Stinnes  und 

76  500 

221234 

Ver.  Rosenblumendelle     ,   .  . 

— 

72  600 

Rheinpreuüen  

197  975 

Ver.  Dahlhauser  Tiefbau     .  . 

— . 

58  025 

1  HO  400 

1 1  HNO 

— 

56925 

Helene  und  Amalie  | 

175  900 

— 

.lohunn  Deimclsberg  .... 

54  450 

Königin  Elisabeth  1 

172  800 

- 

—  - 

45  225 

Grone   

170  000 

... 

Knnneugieüer  

— 

48150 

165  000 

— 

Bomraerbnnker  Tiefbau   .  .  , 

40900 

Viktor  ... 

159  500 

— 

Ver.  Hamburg  u.  Franziska  . 

36  300 

Zollverein  

156  900 

— 

86  800 

Dorstfeld  

149  500 

— 

* 

86  800 

Kölner  Bergw. -Verein  .... 

149  000 

-  - 

Ver.  Xchiirbank  n.Charlottenbrg. 

36  300 

Fröhl.  Morgensonne  .... 

142  000 

108  900 

27  226 

Graf  Schwerin  .  ..... 

138  000 

Ver.  Birkefeld  Tiefbau    .  .  . 

27  225 

Ver.  Präsident  .... 

136000 

27  225 

130  000 

Gottessegcn  

27225 

120  000 

Sprockhövel   

27225 

Friedl.  Nachbar       .  . 

120  000 

27225 

120  000 

Wiendalshank  

2.' 225 

100  000 

21000 

Hagenbeck  .... 

95  000 

18  150 

Louise  Tiefhan  ...... 

94  500 

Freie  Vogel  n.  Unverhofft  .  . 

18  150 

90  000 

- 

18000 

Vereins- Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Xnderangen  im  MltgHeder<Yerxelchnitt. 

Blattei,  C,  Ingenieur,  Obercassel  b.  Düsseldorf,  Lueg 
allec  114' 

Kyermann.  Peter,  Consulting  Engineer,  2919  Lawton 

Avenue,  St.  Louis,  IT.  S.  A. 
(Heim,  Fritz,  Directeur  des  Hauts-Fourneaus,  „Societa 

Elba",  Portoferraio.  Elba,  Italien. 
Huth,  C,  Technischer  Leiter  des  Mülheimer  Portland- 

zementwcrks  W.  Seifer  &  Cie.,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 
Loscht,  O,  Fabrikdirektor  der  Allgem.  Elektr.  Ges.. 

Berlin  NW.  87,  Hüttcnstr.  12  16. 
Norrie,  Francis  K„  Sharon,  l'a.,  U.  S.  A. 
Kenard,  Clement,   Hüttendirektor  a.  D. ,  Düsseldorf. 

Stockkampstr. 
Srhauer,  H.,  Ingenieur  und  Repräsentant  der  Dampf 

kesselfahriken  von  J.  Piedhoeuf,  G.  m.  h.  IL,  Aachen 

und  Düsseldorf.  Nürnberg.  Burgschmietstr.  8. 
Srhtetack;  Hwto,   Hüttenmeister,   Beuthen  O.Schlcs., 

Dyngostr.  39. 

ron  Schlippen  back,  Freiherr  I  ..  Hochofenbetriebschef 
des  Aachener  Hütten-Aktien-Vereins.  Abt.  Deutseh- 
Oth,  Deutsch-Oth  i.  Lothr. 


Siemaszko,  .»/.,  Hochofenchef  der  Societe  Metnllurgique 

Dnieproviennc,  Zaporoje-Kamenskoie,  Gouv.  Ekite 

rinoslaw,  Russld. 
Teichjriibtr.   <!.,   Ingenieur,    Fernando    Camino  10. 

Malaga,  Spanien. 
Wierling,  I'aul,  Ingenieur  der  Eisengießerei  der  Gute- 

hotfnungshütte,  Sterkrade  h.  Oherhausen,  8teinbrink- 

stralie  16. 

WUczynski,  Anton,  Bergingenieur;  Forges  et  Acieries 

du  Donetz,  Droujkowka,  Gouv.  Ekaterinoslaw,  Rußl. 
Neue  Mitglieder: 
(iraefe,  Holm,  Chemiker  der  Gutehoffnungshütte,  Abt. 

.Sterkrade,  Oherhausen,  Friedrich  Carlstr.  63. 
Hannebieque,  K..  Ingenieur  des  Art»  et  Manufactures, 

Ingenieur  des  Services  Metallurgiqnes  de  Schneider 

&  Cie.,  le  CreusoL  France. 
Koltemeysr,  Carl,  Direktor  der  Westfälischen  Draht 

wetke  Akt.-Ges..  Langendreer  i.  W. 
Simons.  Huw,  in  Fa.  H.  Simons  &  Co.,  Baubeschlag- 

Fabrik  Rheda,  Bez.  Minden  i.  W. 

Verstorben: 
brovot.  Albert,  Professor,  Köln-Ehrenfeld. 
lirunzlow,  Hans,  Ingenieur,  Dortmund. 
Oechelhäuser,  II..  Maschinenfabrikant,  Siegen. 
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24.  Jahrgang. 


Der  deutsche  Stahlwerksverbiind. 


ie  deutsche  Rohstahlerzeugnng  iat  nach 
der  Statistik  des  „Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller'*  ge- 
wesen im  Jahre: 


6645  869     6.504  222 


t 

7  780  682 


190S  rund 

t 

8  820  000« 


Seit  der  Krisis  des  Jahres  1900  haben  wir 
wiederum  eine  gewaltige,  fast  sprungweise  Ent- 
wicklung zu  verzeichnen  gehabt.  Die  Technik 
«ie«  EUenhüttenweBens  Bteht  heute  mehr  als  je 
im  Zeichen  der  Massenerzeugung,  und  jedenfalls 
ist  es  jetzt  ein  größeres  Kunststück,  den  Absatz 
<ier  gewaltigen  erzeugten  Mengen  regelmäßig 
zu  bewirken  nnd  sich  in  der  Darstellnngsmeuge 
weise  Beschränkung  aufzuerlegen,  als  die  Er- 
zeugung stets  weiter  bis  ins  Ungemessene  zn 
steigern.  Denn  es  ist  doch  daran  festzuhalten, 
daß  der  Endzweck  des  Daseins  aller  industriellen 
Anlagen  nicht  die  Erziel ung  einer  Höchstleistnng 
in  der  Erzeugung  oder  eines  Triumphesder  Technik, 
sondern  eine  angemessene  Verzinsung  der  zu  ihrem 
Ran  und  Betrieb  aufgewendeten  Kapitalien  ist. 

Wir  haben  bereits  früher  an  dieser  Stelle** 
anf  die  Notwendigkeit  eines  Zusammenschlösse» 
der  deutschen  Stahlwerke  und  eines  verständ- 
nisvollen gemeinsamen  Wirkens  unserer  Eisen- 
hnttenindustrie  hingewiesen  und  auch  hervor- 
gehoben, wie  wichtig  es  ist,  daß  in  einem 
Zeitpunkt,  in  dem  einerseits  die  Neuregelung 
unserer  auswärtigen  Handelsbeziehungen  vor  der 
Tür  steht  und  anderseits  die  Vereinigten  Staaten 

•  Za  einem  geringen  Teil  geschätzt,  du  noch  nicht 
*Ue  Angaben  eingegangen  waren. 

*•  Vergl.  „Stahl  and  Eisen-  1908  Nr.  i»  S.  1305. 

VI.., 


ihre  Erzeugnisse  nach  dem  Auslande  abzuwälzen 
suchen ,  unsere  Eisenwerke  geeint  sind ,  statt 
daß  sie  sich  untereinander  zerfleischen  und  mit 
geschwächten  Kräften  dem  Auslande  begegnen. 

Mit  hoher  Genugtuung  verzeichnen  wir  daher 
heute  die  Tatsache,  daß  am  29.  Februar  der 
weitaus  größte  Teil  der  deutschen  Stahlwerke 
sich  zum  deutschen  Stahlwerksverband 
nach  äußerst  schwierigen  Verhandlungen  zu- 
sammengefunden hat.    Diese  Werke  sind: 

Aachener  Hütten-Aktien- Verein ; 
Akt.ües.  Differdingen; 
Bochumer  Verein; 
Burhacher  Hütte; 
Dillinger  Hüttenwerke; 
Eisenhütten- Verein  Düddingen ; 
Eisenwerk  Kraemer: 
Maximilianshütte ; 
Eisen-  und  Stahlwerk  Hoesch ; 
Üeorgs-Marienhütte ; 

Gesellschaft  für  Stahlindustrie,  Bochum; 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  und  Thyssen  &  t'ie., 

Mülheim  (Rnhr); 
GutehofTnungshütte ; 
Hasper  Eisen-  und  Stahlwerk; 
Hörder  Verein; 
Königs-  und  Laurahiitte; 
Fried.  Krupp; 

Lothringer  Hüttenverein  Knetittingen ; 

Obers« hlesische  Friedenshütte; 

Peiner  Walzwerk ; 

Rheinische  Stahlwerke; 

Röchling,  Völklingen; 

Rombacher  Hüttenwerke; 

(iebr.  Stumm ; 

Union  Dortmund ; 

de  Wendel  &  Cie. ; 

Stahlwerk  van  der  Zypen.* 

*  Aulierdem  sind  Verhandlungen  zum  Beitritt  mit 
A.-G.  Phönix  und  den  Westfal.  Stahlwerken  im  Gange. 
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24.  Jahrg.  Nr.  6. 


Diese  Werke  haben  sofort  eine  Aktiengesell- 
schaft anter  der  Firma  Stahlwerksverband,  , 
Aktiengesellschaft,  mit  dem  Sitz  in  Düssel- 
dorf begründet  und  entsprechend  ihrer  Beteiligung 
sich  an  dem  Grundkapital  von  40000(Hl  beteiligt. 
Diese  Aktiengesellschaft,  die  mit  den  gesetzlichen 
Organen:  Vorstand,  Aufsichtsrat  und  General- 
versammlung, ausgerüstet  ist,  hat  zum  Gegenstand 
ihres  Unternehmens  den  Ankauf  gewisser  Stahl- 
erzengnisse ihrer  Aktienbesitzer  und  den  Verkauf 
dieser  selben  Mengen.  Zur  Regelung  des  Ver- 
hältnisses zwischen  der  Aktiengesellschaft  und 
den  Stahlwerken,  sowie  den  letzteren  unter- 
einander, ist,  mit  der  Dauer  zunächst  bis  zum 
30.  Juni  1907,  ein  Vertrag  geschlossen,  der  als 
Grundlage  umfaßt: 

I.  die  gesamte  inländische    Erzeugung  der 
Stahlwerke  an 

a)  Rohstahl,  gleichgültig  ob  nach  dem  Tho- 
mas-, Bessemer-,  Siemens-Martin-,  Tiegel- 
oder einem  sonstigen  Verfahren  herge- 
stellt, und 

b)  Puddelluppen. 

II.  den  gesamten  Bezug  der  Stahlwerke  an: 

a)  Rohstahl  (Rohstahl  und  Puddelluppen) 
überhaupt  und 

b)  gewalztem  Halbzeug  und  sonstigen  Stahl- 
fabrikaten, bestimmt  zur  Herstellung  der 
unter  III  und  IV  aufgeführten  Fabrikate. 

Das  gesamte  unter  diese  Abteilung  (II) 
fallende  Material  wird  kurz  „Zukaufs- 
Rohstahl"  genannt,  wohingegen  der  Roh- 
stahl  der  eigenen  Produktion  der  Stahl- 
werksbeBitzer  (Abteilung  I)  knrz  als 
„Eigen-Robstahl"  bezeichnet  wird. 

III.  die   gesamte   inlandische   Erzeugung  der 
Stahlwerke  an  folgenden  Walzfabrikaten : 

a)  Halbzeug,  als  vorgewalzte  Blöcke  und 
Brammen,  Knüppel  nnd  Platinen; 

b)  schweres  Eisenbahn-Oberbaumaterial,  als 
Eisenbahnschienen,  auch  Rillen-  und 
sonstige  Schienen  im  Gewichte  von  15  kg 
f.  d.  lfd.  Meter  und  darüber;  Eisenbahn- 
schwellen im  Gewichte  von  15  kg  f.  d. 
lfd.  Meter  und  darüber;  Laschen  und  Unter- 
lagsplatten zu  vorbezeichneten  Schienen  ( 
und  Schwellen ;  Hakenplatten  zu  vor-  j 
bezeichneten  Schienen  und  Schwellen; 

c)  leichtes  Eisenbahn-Oberbaumaterial,  als 
Schienen  unter  15  kg  f.  d.  lfd.  Meter, 
Schwellen  unter  15  kg  f.  d.  lfd.  Meter, 
Laschen  und  Unterlagsplatten  zu  vor- 
bezeichneten Schienen   nnd  Schwellen; 

d)  I-,  U-,  und  Zores-Eisen  von  80  mm  Höhe 
und  mehr; 

e)  solche  Artikel,  welche  irgend  einen 
anderen  Namen  führen,  aber  auf  den 
Kleichen  Walzenstralien  wie  die  vorbe- 


zeichneten Artikel  hergestellt  werden 
oder  hergestellt  werden  können ,  und 
ihrer  Natur  nach  zu  einem  der  obigen 
Fabrikate  gehören,  gleichgültig,  ob  w 
sich   um   bereits  bekannte    oder  erst 
später  zur  Einführung  gelangende  Pro- 
file oder  Sorten  handelt. 
IV.  die  gesamte  inländische  Erzeugung  der  Stahl- 
werksbesitzer an  nachbezeicbneten  Fabri- 
katen : 

a)  Stabeisen,  (Universal-  und  Flacheiseu, 
auch  Röhrenstreifen  und  Weichenplatten; 
Rund-  und  Quadrateisen;  sonstiges  Stab- 
und  Stabformeisen;  Bandeisen  sowie 
Klemmplatteneisen), 

b)  Walzdraht  in  allen  Fassons,  auch  ge- 
streckt, 

c)  Grobbleche  5  mm  dick  und  dicker,  Fein- 
bleche jeder  Art,  unter  5  mm  dick,  Riffel- 
bleche, Warzenbleche  und  Bleche  mit 
sonstigem  Walzmuster, 

d)  Röhren, 

e)  Eisenbahnachsen,  Räder  r.nd  Radreifen. 
Schmiedestücke,  Suhlgußstücke,  Suhl- 
walzen, alle  anderen  Fabrikate,  soweit 
sie  nicht  aus  einem  der  unter  III  und 
IV  aufgeführten  Fabrikate,  sondern  direkt 
aus  dem  Rohstahl  hergestellt  werden. 

V.  den  gesamten  Bezug  der  StahlwerksbesiUer 
an  den  unter  III  aufgeführten  Fabrikaten, 
soweit  dieselben  zur  Weiterverarbeitung  in 
den  eigenen  Betrieben  des  Suhlwerksbe- 
sitzers bestimmt  Bind  und  die  daraus  her- 
gestellten Produkte  durch  den  Verband  ver- 
kauft werden. 

Da«  gesamte  uuter  I  und  n  bezeichnete 
Material  (Eigen-Robstahl  und  Zukaufs-Rohstahl) 
wird  eingeteilt  in  Rohstahl  A,  bestimmt  zum 
Versand  in  Form  von  Rohblöcken  und  Puddel- 
luppen, sowie  zur  Weiterverarbeitung  in  den 
eigenen  Betrieben  des  Suhlwerksbesitzers  anf 
die  unter  III  aufgeführten  Walzfabrikate,  und 
in  Rohstahl  B,  bestimmt  zur  Weiterverarbeitung 
in  den  eigenen  Betrieben  des  Stahlwerksbesitzers 
auf  die  unter  IV  bezeichneten  Fabrikate. 

Entsprechend  dieser  Einteilung  werden  be- 
zeichnet als  Produkte  A,  die  Rohblöcke  und 
Puddelluppen  zum  Versand,  sowie  die  unter  111 
und  V  aufgeführten  Walzfabrikate,  als  Produkt«  B, 
die  unter  IV  bezeichneten  Fabrikate. 

Die  Stahlwerke  verkaufen  dem  Verbände 
ihre  gesamten  Produkte  A,  während  der  Ver- 
band die  Verpflichtung  der  Abnahme  und  des 
Weiterverkaufs  dieser  Produkte  übernimmt. 
Die  Produkte  B  werden  dagegen  nicht  an 
den  Verband  verkauft ,  sondern  jedes  Stahl- 
werk verkauft  dieselben  selbst  oder  durch  andere 
Vereinigungen,  denen  sie  sich  angeschlossen 
haben  oder  noch  anschließen,  d.  h.  es  wird  den 
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bestehenden  oder  noch  zu  begründenden  Ver- 
kaafsvereinigungen  für  Walzdraht,  Grobbleche, 
Feinbleche  usw.  einerseits  nnd  Stabeisen  usw. 
anderseits  für  ihre  Tätigkeit  zunächst  freies 
Spiel  gelassen. 

Festgelegt  sind  die  Beteiligungsziffern  für 
die  Verbandsmitglieder  bei  den  Produkten  A 
nnd  zwar  sowohl  für  Eigenrohstahl  wie  für 
Zukaufsstahl  und  ebenso  für  die  Unterabteilungen 
Halbzeug,  Eisenbahn-Oberbaumaterial  und  Form- 
eiBen,  ferner  bei  den  Produkten  B  die  Gesamt- 
erzeugung. In  letztern  erfolgt,  wie  schon  aus 
dem  Gesagten  hervorgeht,  nur  eine  Abrechnung 
der  Menge  nach,  während  die  Produkte  A  durch 
den  Verband  nach  bestimmten  Grundsätzen  von 
den  Werken  angekauft  und  bezahlt  werden. 

Die  Geschäftsführung  wird  durch  einen  mehr- 
Sliedrigen  Vorstand  mit  kollegialer  Verfassung 
übernommen  werden.  Ihr  zur  Seite  steht  ein 
ständiger  Beirat,  der  sich  aus  je  acht  ordentlichen 
Mitgliedern  und  Stellvertretern  zusammensetzt. 
Dieersteren  sind  die  Herren:  Geh.  Kommerzienrat 
A.  Kirdorf,  Dr.  Schmidt,  Aug.  Thyssen, 
Lob,  Louis  Röchling,  Rechtsanwalt  Heyer, 
Pastor,  Großberger  nod  die  Stellvertreter: 
Kommerzienrat  Baare,  Reg.-  und  Baurat 
Scheidtweiler,  Kommerzienrat  Goecke, 
Reg.-  und  Baurat  Mathies,  Weisdorff, 
Mä  Her- Neunkirchen,  Bergassessora.  D.Oswald , 
Eigenbrodt. 

Der  Beirat,  dessen  ordentliche  Mitglieder 
auch  zugleich  den  Anfsichtsrat  der  Aktiengesell- 
schaft bilden,  hat  in  seiner  ersten  Sitznng  durch 
Zuruf  zum  Vorsitzenden  des  Verbands  Gebeimen 
Kommerzienrat  Adolf  Kirdorf  und  zu  seinen 
Stellvertretern  die  HH.  Lonis  Röchling, 
Fritz  Lob  und  Rechtsanwalt  Meyer  gewählt. 

Der  Dank,  der  den  Männern,  auf  deren  zähe 
Arbeit  das  Zastandekommen  zurückzuführen  ist, 
schon  bei  wiederholter  Gelegenheit  ausgesprochen 
wurde,  und  der  in  erster  Linie  stets  ihrem  un- 
ermüdlichen Führer  Hrn.  A.  Kirdorf  galt, 
wird  bei  den  Lesern  dieser  Zeitschrift  leb- 
haften Widerhall  finden. 

Raummangel  verbietet  uns,  hier  näher  anf 
die  Organisation  und  die  übrigen  inneren  Ver- 
hältnisse des  Verbandes  einzugehen.  Nnr  im 
allgemeinen  wollen  wir  noch  anführen,  daß  —  da 
die  Jabreserzengung  der  beteiligten  Werke  etwas 


über  7SU  Millionen  Tonnen  Rohstahl  betragen 
hat  und  die  Gesamterzeugung  aller  deutschen 
Stahlwerke  auf  8  820  000  t  zu  veranschlagen 
ist  —  der  Stahlwerksverband  mithin  von  der 
deutschen  Rohstahlerzeugung  etwa  88,5  °/o  (ein- 
schließlich der  Werke  Phönix  und  West- 
fälische Stahlwerke)  umfaßt.  Ohne  diese  beiden 
Werke  sinkt  der  Satz  auf  83,5  °jo  der  Stahl- 
produktion. Man  erwartet,  daß  die  bisher  noch 
außenstehenden  Werke,  mit  denen  zum  Teil  aus 
rein  praktischen  Gründen  bisher  noch  nicht  ver- 
handelt werden  konnte,  sich  den  allgemeinen  Ge- 
sichtspunkten, die  bei  der  Gründung  maßgebend 
waren,  nicht  entziehen  und  beitreten  werden. 
Weiter  wird  erwartet,  daß  auch  für  weitere 
Fertigerzeugnisse,  besonders  auch  Stabeisen, 
baldigst  gemeinsame  Verkaufseinrichtungen  ge- 
schaffen werden. 

Es  bedarf  nur  in  dieser  Hinsicht  einiger 
Geduld,  da  an  die  leitenden  Persönlichkeiten, 
welche  die  Organisation  mit  bewundernswerter 
Energie  und  unendlicher  Zähigkeit  durchgeführt 
haben,  zurzeit  noch  für  die  Einrichtungsarbeiten 
Anforderungen  gestellt  sind,  die  über  eines 
Menschen  Kraft  hinausgehen. 

Bleibt  für  den  weiteren  Ausbau  des  Ver- 
bandes in  der  Zukunft  demnach  noch  viel  zu 
tun  übrig,  und  müssen  wir  vor  überspannten 
Hoffnungen,  die  vielfach  an  das  Znstandekommen 
des  Stahlwerksverbandes  jreknüpft  worden  sind, 
ausdrücklich  warnen,  so  wollen  wir  uns  doch 
über  die  jetzige  Errungenschaft,  die  die  not- 
wendige festo  Unterlage  für  den  Aufbau  bildet, 
aufrichtig  freuen.  Es  ist  durch  den  Stahlwerks- 
verband in  Verbindung  mit  dem  Rheinisch-West- 
fälischen Kohlensyndikat  und  dem  Roheisen- 
eyndikat  die  Gewähr  geboten,  daß  die  weitere 
Entwicklung  der  deutschen  Eisenindustrie  ge- 
regelte Bahnen  einschlagen  wird.  Die  Männer, 
unter  deren  Führung  das  große,  für  unser  ge- 
samtes Wirtschaftsleben  hoch  bedeutungsvolle 
Werk  gelang,  bürgen  dafür,  daß  die  dem  Ver- 
bände eigene  Macht  stets  in  maßvoller  Weise 
Anwendung  finden  wird.  Sie  werden  aber  nnr 
dann  endgültig  ihr  Ziel  erreichen  und  festhalten 
können,  wenn  alle  Mitglieder  des  Verbandes 
sich  ihrer  hohen  Verantwortlichkeit  stets  bewußt, 
bleiben  und  sie  sich  stets  zu  überwinden  ver- 
mögen, zur  Wohlfahrt  der  Gesamtheit  Einzel- 
interessen zurückzusetzen.  Die  Hedaktion. 
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Nordöstlich  von  dem  Eisenbahnknotenpunkt 
Monforte  gelangt  man,  durch  Flachland  von 
Monforte  kommend,  nach  dreistündigem  Ritt 
zu  Pferde  oder  Esel  auf  schlechten  Wegen  an 
den  Fuß  eines  aus  kahlen  Bergen  bestehenden 
Gebirges,  welches  sich  bis  über  1000  m  über 
den  Meeresspiegel  erhebt.  Die  Gegend  gehört 
zur  Provinz  Lugo,  der  nordöstlichen  der  vier 
das  Land  Galicieu  bildenden  Provinzen.*  Die 
nächsten  Hafenplätze  sind  Vigo  und  La  Curunna 
mit  178  und  186  km  Entfernung  von  Monforte. 
Die  Höhenlage  und  die  Nahe  des  Meeres  geben 
dem  Klima  des  Landes  einen  rauhen  Charakter. 
Hegen,  Wind  und  Nebel  streiten  fast  ständig 
um  die  Herrschaft.  In  den  Hergen  wagen  sich 
die  Wölfe  zur  Winterszeit  bis  in  die  einsamen, 
aus  steinernen  Hütten  gebildeten  Dörfchen,  und 
rauben  Schafe,  Ziegen  und  Bogar  Külie. 

Die  Geologie  deB  Gebirges  ist  sehr  einfach. 
Von  den  tiefsten  Tälern  bis  auf  die  höchsten 
Bergesrücken  ist  fast  ausschließlich  nicht«  als 
Schiefer  der  Urschieferformation  zu  sehen. 
Dieser  Schiefer  ist  von  wechselnder  Beschaffen- 
heit, mild  und  dunkel,  sowie  härter  und  heller 
durch  höheren  Kieselgehalt,  auch  sandig  und  geht 
zum  Teil  in  festen  Quarzit  über.  Das  Streichen  ist 
fast  ohne  Ausnahme  westnordwest-ostsüdöstlich, 
das  Einfallen  südlich.  Eigentümlich  ist  das  Vor- 
handensein einer  größeren  Anzahl  eisenhaltiger 
Mineralquellen,  die  sich  durch  den  Absatz  von 
Ocker  in  ihren  Läufen  verraten.  Eine  dieser 
(Quellen  war  Veranlassung  zur  Begründung  des 
Kurhotels  Balneario  del  Incio.  Besonders  dem 
Arsengehalt  schreibt  man  eine  heilsame  Wir- 
kung zu.  Es  ist  auf  den  ersten  Blick  ein- 
leuchtend, daß  zwischen  diesen  Quellen  und 
den  Eisensteinablagerungen  ein  kausaler  Zu- 
sammenhang besteht. 

In  alter  Zeit,  Mb  in  die  zweite  Hälfte  des 
vorigen  Jahrhunderts  hinein,  wurde  der  an 
vielen  Orlen  zutage  anstehende  Eisenstein  ab- 
gebaut und  auf  zahlreichen  kleinen  Hütten 
verarbeitet.  Die  große  Anzahl  von  Plätzen, 
wo  Pingcn,  von  ehemaliger  Eisensteiugewinnung 
herrührend,  und  anstehender  Eisenstein  zn  sehen 
sind,  läßt  bei  oberflächlicher  Besichtigung 
mächtige,  viele  Kilometer  durchsetzende  Erz- 
lager vermuten.  Bei  näherer  Betrachtung  stellt 
sich  die  Sache  aber  anders  heraus.  Tin  Nord- 
westen fangen  die  Eisenerzvorkommen  bei  dem 
Dörfchen  Vidnedo  an,  wo  die  Alten  einen  für 


*  I  m  Mißverständnissen  vorzubeugen,  sei  aus- 
drücklich erwähnt,  ilaü  diese  Mitteilung  sich  nur  auf 
einen  kleinen  Teil  ler  an  Eisenerzen  sehr  reichen 
Provinz  bezieht.  Red. 


damalige  Verhältnisse  nicht  ganz  unbedeutenden 
Bergbau   getrieben    haben   müssen.     An  dem 
südlichen  Gehänge  des  Flusses  Cabe,  der  ein 
tiefes  Tal  mit  beiderseitigen  Steilabfällen  bildet, 
tritt  man  etwa  50  m  über  der  Talsohle  in  ein* 
weite  Höhle(Cova  das  (hoyas  —  Krähen  höhle)  ein, 
die  nach   Süden  an  100  m  zu  verfolgen  ist. 
Diese  5  bis  10  m  breite  und  ebenso  hohe  Höhle 
verdankt  ihre  Entstehung  dem  ehemaligen  Berg- 
bau auf  einen  dichten  Brauneisenstein  vou  wech- 
selndem, teils  gutem  Gehalt.  Die  Streichrichtung 
von  Norden  nach  Süden  stimmt  nicht  übereiu 
mit  dem  normalen  Streichen  des  Schiefers,  umi 
auch  das  Hangende  und  das  Liegende  des  steil 
einfallenden  Lagers  zeigt  dieses  abnorme  Strei- 
chen, während  weniger  als  100  m  weiter  süd- 
lich der  Schiefer  sein  normales  Streichen  wieder 
hat.     Es   scheint,   als   ob   dieses  veränderte 
Streichen  mit  der  Bildung  des  Eieensteinlagers 
in    Zusammenhang   stünde;    wenigstens  finden 
sich  ttbor  Tage  südlich  der  Höhle  keine  nennens- 
werten Anzeichen  eines  Lagers.    Auch  auf  der 
andern  Seite  des  Tales  ist  nichts  von  Eisenstein 
zu  sehen.    15  in  unter  dieser  Höhle  hat  man 
einen  Stollen  getrieben,  welcher  das  steil  nach 
Westen    einfallende    Lager  durchquert.  Zum 
Unterschied  gegen  das  Vorkommen  in  der  Höhle 
findet  sich  hier  außer  dem  Brauneisenstein  auch 
Spateisenstein  in  beträchtlicher  Menge  mit  ein- 
gesprengtem Schwefelkies;  er  scheint  aber  ziem- 
lich  arm   und  kieselig   zu   sein.     Der  Spat- 
eisenstein, sowie  die  Natur  des  Liegenden,  eines 
eisenschüssigen,  mit  etwa« Brauneisenstein  durch- 
setzten Schiefers,  deutet  darauf,  daß  wir  es  mit 
Absätzen   auB   eisenhaltigen  Wassern    zu  tnn 
haben.    Die  Wandungeu  der  Höhle  haben  sich 
in  der  Tat  im  Laufe  der  Zeit  mit  einem  bis 
mehrere  Zoll  dicken,  zum  Teil  tropfsteinartigfn 
zarten  Ocker  überzogen,  dessen  Textur  dieselbe 
ist  wie  die  des  vorhandenen  Brauneisensteine» 
Ob  der  vorhandene  Spat  die    primäre  Lager- 
stätte ist,  aus  der  die  Quell wasser  ihren  Eisen 
geh  alt  entnehmen  und  entnommen  haben,  oder  <if> 
auch  er  ein  Produkt  der  Quellwasser  ist,  dar- 
über   kann    man    verschiedener   Ansicht  sein 
Allerlings  ist  diese  Frage  eine  wichtige  für  die 
Beurteilung  dieser  Lagerstätten.   Auffallend  ist 
es,  daß  der  an  sich  dichte  Spat  kreuz  und  qner 
geklüftet   ist   und   vielfach   Hohlräume  zeigt. 
Die  Lagerstätte  präsentiert  sich  recht  schön. 
Ob  sie  nach  Süden  mit  der  gleichen  Mächtigkeit 
und  ob  sie  dahin  überhaupt  weit  fortsetzt,  er 
scheint  sehr  fraglich,  da  nach   Norden  keine 
Fortsetzung  wahrzunehmen  ist  und  nach  Süden 
über  Tage  ein  Ausgehendes  nicht  bekannt  ist. 
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Wahrscheinlicher  ist  es,  daß  hier  wie  an  an- 
deren Steilen  dieses  Reviers  linsenförmige  Lager- 
stätten vorliegen,  die  ihre  Bildung  QnellenabsAtzen 
zo  verdanken  haben.    Wo  diese  Quellen  durch 
porösen  Schiefer  ihren  Weg  genommen  haben, 
findet  sieb  dieser  Schiefer  gebräunt  durch  dünne 
Einlagerungen  desselben  Brauneisensteins,  der 
sich  dann    häufig  in   faust-   nnd  kopfgroben 
Stücken  eingelagert  findet.    Bs  macht  den  Ein- 
druck, als  ob  überall  da,  wo  der  in  Lösung  be- 
findliche Eisengehalt  der  Quellwasser  durch  Luft 
»der  andere  chemische  Einflüsse  (vielleicht  auch 
infolge  Drnckvermindernng)  aus  der  Lösung  aus- 
treten gezwungen  wurde,  er  sich  in  den  vor- 
handenen leeren  Räumen,  seien  dies  kleinste 
Foren  im  Schiefer  oder  große  durch  Schichten- 
verschiebung gebildete  Hohlräume  gewesen,  ab- 
lagerte.    Drei   Kilometer   östlich   von  diesen 
Arbeiten  haben  die   Alten   weitere  Tagebaue 
gehabt,  die  jetzt  noch  an  den  Vertiefungen  In 
den  nach  Norden  gegen  den  in  einiger  Ent- 
fernung fließenden  Cabe  ziemlich  steil  abfallen- 
den Bergen  kenntlich  sind.    Unterhalb  dieser 
alten  Tagebaue,  gegen  Norden  hin,  ist  das  Ein- 
fallen der  Schieferschichten  nach  Süden  flacher 
als  auf  der  Höhe,  nach  Süden  bin.  An  einigen 
l'lätzen  sieht  man  noch  Branneisenstein  meh- 
rere Meter   mächtig  anstehen,   der  von  den 
Alten  jedenfalls  seiner  untergeordneten  Qualität 
wegen  nicht   gewonnen   worden   ist.     Es  ist 
wahrscheinlich,   daß    es   sich    hier   am  eine 
linsen-  oder  keilförmige  Lagerstätte  handelt; 
denn  ein  Scharfgraben  auf  der  Sohle  eines  der 
alten  Tagebaue  ließ  nur  Schiefer  entdecken,  nnd 
iu  einem  von  Norden  nach  Süden  In  die  Berge 
einschneidenden  tiefen  Tal,  welches  nur  wenig 
mehr  als  100  m  davon  entfernt  ist,  ist  nichts 
von  Eisenstein  zu  sehen,  obwohl  die  Schiefer- 
Schichten  gut  sichtbar  sind.    Dagegen  befinden 
»ich  in  diesem  Tale  mehrere  eisenhaltige  Quellen, 
von  denen   die  eine  ziemlich  hoch  am  Berge 
noch  heutzutage  ihren  Ocker  an  der  Oberfläche 
absetzt.    Auch  dieses  Vorkommen  scheint  meine 
Ansicht  zu  bestätigen.  Wo  die  höher  liegenden 
Schichten  in  die  Höhe  gebogen  erscheinen,  hat 
sich  aus  eisenhaltigen  Wassern  in  dem  gebil- 
deten Hohlraum  Eisenstein  abgelagert,  während 
zwischen  denselben  Schichten   in   wenig  Ent- 
fernung nach  Osten  zn  sich  kein  Eisenstein 
findet,  sondern  nur  Schiefer,  der  in  der  Nähe 
der  Eisenquelle  eisenschüssig  geworden  ist. 

Von  diesem  Vorkommen  gelangt  man ,  den 
wstwestlichen  Höhenrücken  im  Süden  über- 
schreitend, anf  dem  man  hanfig  mehr  oder 
weniger  gnte  Stücke  Brauneisenstein  lose  oder 
anch  mit  dein  Schiefer  verbunden  findet,  in  ein 
"stwestliches  Tal,  anf  dessen  Südseite  das 
Dörfchen  Veneira  de  Roquis  100  m  über  der  Tal- 
sohle liegt,  von  dem  vorhergenannten  Vorkommen 
in   Luftlinie  5  km   entfernt.     Hier   hat  man 


früher  an  vier  verschiedeneu  Plätzen  Branneisen- 
stein von  znin  Teil  guter  Beschaffenheit  ge- 
wonnen. Diese  vier  Platze  sind  einer  vom 
andern  etwa  800  m  entfernt  und  ziemlich  in 
einer  geraden  nordwestlich- südöstlichen  Linie 
gelegen.  Das  wäre  eine  sehr  wertvolle  Lager- 
stätte, wenn  diese  vier  Vorkommen  von  einem 
Ende  zum  andern  2  '/»  km  durchsetzten.  Leider  ist 
dies  nicht  der  Fall.  Sieht  man  von  der  gegenüber- 
liegenden Seite  des  Tales  diese  vier  Vorkommen,  so 
glaubt  man,  daß  es  sich  um  eine  hervorragende, 
zosammmenbängende  Lagerstätte  handelt;  be- 
trachtet man  sie  von  nahe,  so  wird  man  anderer 
Ansicht.  —  Am  nordwestlichen  Ende  ist  man 
in  einem  tiefen  Taleinschnitt,  dessen  nördlicher 
felsiger  steiler  Abfall  keinen  Eisenstein  zeigt, 
während  auf  dem  südlichen  Abhang  in  den 
Schieferfelsen,  von  uraltem  Bergbau  herrührend, 
eine  tiefe  Aushöhlnng  existiert,  in  der  für  eine 
Kirche  Platz  genng  wäre.  Von  Eisenstein  ist 
so  gut  wie  nichts  mehr  zu  sehen.  Nur  am  süd- 
östlichen Ende  dieses  steinbmehartigen  Raaines 
findet  sich  noch  das  keilförmige  Ausgehende  der 
ursprünglichen  Lagerstätte.  Dagegen  siebt  man 
am  Abhang  unterhalb  des  alten  Abbaues  jenen 
roten  eisenschüssigen  Schiefer.  Weiter  südöst- 
lich hat  man  mehrere  Stollen  im  Schiefer  ge- 
trieben, zum  Teil  von  beträchtlicher  Länge, 
aber  ohne  Erfolg.  An  manchen  Plätzen  glaubt 
man  das  Ausgehende  von  Eisensteinlagern  von 
mehreren  Metern  Mächtigkeit  vor  sieb  zu  haben ; 
darauf  vorgenommene  Arbeiten  haben  indessen 
gezeigt,  daß  in  wenigen  Metern  Teufe  nnr 
Schiefer  existiert.  In  derselben  Richtung  weiter 
gelangt  man  an  mehreren  Qnarzitbänken  vor- 
über, die  teilweise  etwas  Branneisenstein  führen, 
in  den  Ort  Veneira  de  Roquis,  wo  man  früher 
das  zweite  dieser  vier  Vorkommen  abgebaut 
hat.  Noch  heute  sieht  man  viele  Kubikmeter 
messende  Blöcke  von  Eisenstein  in  einer  großen 
Pinge  liegen,  unter  welcher  man  zur  Unter- 
suchung einen  Stollen  getrieben  hat,  der  eine 
Mächtigkeit  des  Brauneisensteinlagers  von  12  m 
nachweist.  Es  ist  wahrscheinlich,  daß  auch 
diese  Lagerstätte  keine  große  Ausdehnung  hat; 
denn  auf  seiner  Fortsetzung  nach  Südosten,  in 
demselben  Streichen,  findet  sich  eisenhaltiger 
Schiefer  und  Quarzit.  Noch  weiter  südöstlich 
stößt  man  von  neuem  auf  von  alten  Baue.i 
herrührende  Vertiefungen,  deren  neuere  Unter- 
suchung zwar  an  einigen  Stellen  guten  Eisen- 
stein nachgewiesen,  aber  auch  gezeigt  hat,  daß 
die  alten  Abbane  kaum  abbauwürdige  Mengen 
übrig  gelassen  haben  nnd  andere,  bisher  un- 
bekannte Ablagerungen  von  Eisenerz  nicht  da 
sind.  Das  vierte  dieser  vier  Vorkommen  ist 
von  den  anderen  dnreh  ein  tiefes  Tal  getrennt, 
in  welchem  kein  Eisenstein  zu  sehen  ist,  ein 
ungünstiges  Zeichen  für  die  Kontinuität  und  die 
Fortsetznng   in  die  Teufe.     Anf  der  anderen 
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Seite  des  Tales,  hoch  auf  felsigem  Berge, 
steht  ein  mit  45°  nach  Süden  einfallender 
reicher,  dichter  Brauneisenstein  an,  der  durch 
zwei  wenig  Teufe  bringende  Stullen  15  m 
mächtig  aufgeschlossen  ist.  Ein  von  Süden 
her  30  m  mehr  Teufe  bringender,  mehr  als 
genügend  langer  Stollen  von  über  100  m  Länge, 
der  das  Lager  durchqueren  müßte,  ist  dagegen  nur 
in  Schiefer  getrieben,  ohne  Eisenstein  anzu- 
treffen, er  schneidet  aber  eine  Kluft,  auf  deren 
südlicher  Seite  ein  heller  Schiefer  von  quarz- 
sandiger Beschaffenheit,  auf  deren  nördlicher 
Seite  ein  gewöhnlicher  blauschwarzer,  weicher 
Schiefer  sich  findet.  Möglicherweise  war  diese 
Kluft  der  Weg  für  die  eisenhaltigen  Wasser, 
welche  das  Lager  gebildet  haben.  Auch  hier 
sieht  man,  daß  man  sich  bei  solchen  berg- 
männischen Unternehmungen  keine  großen  Hoff- 
nungen machen  soll,  ehe  diese  durch  ent- 
sprechende  Aufschlnßarbeiten   begründet  sind. 

Einige  Kilometer  weiter  südlich  ist  auf 
dem  Kamm  eines  nordost  -  südwestlichen  Berg- 
rückens von  1  km  Länge  eine  Lagerstätte 
schon  von  weitem  sichtbar,  deren  Fortsetzung 
über  beide  Enden  des  Berges  hinaus  sich  noch 
weiter  verfolgen  läßt.  Wahrend  die  Schiefer- 
schichten  teils  fast  horizontal  liegen,  teils  das 
abnorme  Streichen  von  Ostsüdost  nach  Nordnord- 
west bei  30°  westlichem  Einfallen  zeigen,  ist 
die  Lagerstätte  fast  vertikal,  also  eine  Spalten- 
ausfnllung.  In  der  Hauptsache  besteht  sie  aus 
Quarzit  und  Schiefer,  dem  etwas  Brauneisen- 
stein beigemengt  ist.  Einige  Meter  unter  dorn 
Ausgehenden  hat  man  an  einem  Platz,  wo  das 
Lager  sich  reiner  zeigt,  einen  kleinen  Stollen 


getrieben,  der  die  Lagerstätte  durchquert  und 
eine  Mächtigkeit  von  beinahe  6  m  nachweint. 
Sie  dürfte  kaum  einen  Wert  haben,  da  sie  iq 
kieselig  ist  und  nur  geringe  Mengen  brauchbaren 
Eisenstein  liefern  könnte. 

Im  Besitz  derselben  Gesellschaft  befindet 
sich  noch  eine  Reihe  anderer  ähnlicher  Gruben 
desselben  Reviers,  und  auch  eine  ganze  Anzahl 
Anderen  gehörige  Verleihungen  liegt  in  den 
nämlichen  Bergen.  Man  hat  Berichte  über  diese 
Gruben  gemacht,  die  von  vielen  Millionen  Tonnen 
leicht  gewinnbaren  Eisensteins  sprechen.  Ei 
sind  bereits  verschiedene  Seilbahnprojekte  ver- 
messen, obwohl  der  Beweis  für  eine  genügende 
Ergiebigkeit  der  Gruben  gänzlich  fehlt  und 
wohl  nie  wird  erbracht  werden  können.  Einzelne 
Eisensteinmittel,  auf  denen  die  Alten  gebaut 
haben,  wirken  bestechend  durch  ihre  Mächtigkeit, 
sie  können  aber  nicht  als  Basis  dienen  tär 
einen  Bergbau,  der  weitab  liegt  vom  Verkebr. 
dessen  Produkte  bis  zur  Eisenbahn  einen  Trans 
port  von  mehreren  Meilen  und  auf  der  Eisen- 
bahn beinahe  200  km  zurückzulegen  haben 
würden,  um  verschifft  werden  zu  können. 

Abgesehen  von  Bohrversuchen,  hat  man  die 
Untersuchnngsarbeiten  neuerdings  vollständig 
eingestellt;  ob  für  immer,  wird  die  Zeit  lehren. 
Man  muß  sich  wundern,  daß  man  mit  Vorliebe 
immer  wieder  alte  Graben  aufnimmt,  wo  Andere 
vorher  nicht  zum  Ziele  kamen,  anstatt  in 
Gegenden  zu  forschen ,  wo  noch  keine  oder 
wenig  Arbeit  geschehen  ist,  wo  aber  die  geo- 
logischen Verhältnisse  und  oberflächliche  Prü- 
fungen mit  ziemlicher  Sicherheit  reiche  Lager 
vermuten  lassen.  Tnchgräber. 


Das  neue  Martinstahlwerk  der  französischen  Marine 

in  Gußrigny. 

Das  französische  Marineministerium  erteilte  Halle   hat   etwa  32  m,   das  Generatorenban« 

im  Jahre  1902  der  Firma  Poetter  &  Co.  in  etwa  10  m  Spannweite.    Das  Stahlwerk  nimmt 

Dortmund  den  Auftrag  auf  die  Lieferung  und  von  der  Länge  der  Halle  etwa  40  m  in  Anspruch, 

den  Bau  eines  Martinstahlwerkes  für  das  neu  Die  ganze  Gießhalle  sowie  die  Plattform  der 

zu  errichtende  Panzerplattenwalzwerk  im  Arsenal  Martinöfen  werden  von  einem  elektrischen  60  t 

der  französischen  Marine  in  Guerigny.  Laufkran  von  etwa  32  m  Spannweite  beherrscht 

Das  neue  Stahlwerk,  aus  dem  die  Abbildungen  Dieser  Kran  kann  außer  dem  Stahlwerk  auch 
1  bis  3  einige  Ansichten  darstellen,  umfaßt  zwei  jenen  Teil  der  Halle  bestreichen,  in  welchem 
basische  Martinöfen  für  12  und  18  Tonnen  Aus-  die  Wärmöfen  sowie  das  Panzerplatten walzwerk 
bringen  und  eine  Batterie  von  6  Generatoren,  liefen.  Er  Boll  nämlich  auch  zum  Transport 
System  Poetter.  Die  Anlage  mußte  in  eine  vorhan-  der  Blöcke  bis  zu  den  Wärmöfen  und  von 
dene  große  Halle  eingebaut  werden,  welche  außer  diesen  bis  zum  Rollgang  des  Walzwerkes  dienen 
dem  Stahlwerk  noch  das  Panzerplattenwalzwerk  und  ist  zu  diesem  Zwecke  mit  besonderen  Vor- 
samt den  Blockwärmöfen   enthält.    Die  Gene-  richtungen  versehen. 

ratoren  mnßten  in  einem  Anbau  an  der  Längs-         Zum  Beschicken   der  Martinöfen    ist  eine 

seite   der  Halle  untergebracht  werden.     Die  Wellmansche  Chargiermaschine,  auf  der  Platt- 
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form  laufend,  vorgesehen.  Die  Muldenwagen 
werden  auf  dem  Lagerplatz,  der  in  gleicher  Höhe 
mit  der  Ofenplattform  liegt,  gefüllt  und  anf 
einem  Schmalspurgeloise  vor  die  Rinsatztüren 
der  Öfen  geschoben. 

Da  nnr  Blöcke  von  12  bis  1h  t  Gewicht 
gegossen  werden,  so  ist  der  Gießwagen  dem- 
entsprechend einfach  gebaut.  Die  Gießpfanne  ist 
nicht  quer  fahrbar,  sondern  nur  kippbar  ein- 
gerichtet, damit  man,  falls  der  Stupfen  oder  die 
Stopfenbefestigung  während  des  Gusses  versagt, 
über  den  Schnabel  gießen  kann.    Der  Gießwagen 


flüssigen  Metalles  durch  die  sorgfältige  Kon- 
struktion des  Herdes  beinahe  ausgeschlossen  i»t. 
80  sind  doch  die  Kammergewölbe  oben  mit 
feuerfestem  geneigtem  I'flaster  abgedeckt,  damit 
der  etwa  durchgebrochene  Stahl  nach  der  Gieß? 
grabe  zu  ablaufen  kaan,  ohne  besonderen  Schaden 
anzurichten.  Da  zur  Gaserzeugung  Kohlen  mit 
hohem  Gehalt  an  Destillaten  verwendet  werdtu 
mußten,  so  wurde  dieser  Umstand  bei  der 
Dimensionierung  der  Gas-  und  Lnftkammero 
sowie  der  Gas-  und  Luftzüge  besonders  berück- 
sichtigt.    Die  Gas-  und  Luftzüge   sind  ent- 


Ii}  i  If 


lr.' 


Abbildung  8. 


ist  elektrisch  angetrieben  und  mit  Handantrieb 
als  Reserve  versehen.  Laufkran,  <  'bargiermaschine 
und  Gießwagen  gehörten  nicht  zum  Auftrage  der 
Firma  Poetter  &  Co. 

Die  Martinöfen  besitzen  Herde  von  f>,2X2,l  in 
und  ß,r>  X  2,5  m  nnd  sind  mit  reichlich  großen 
Wärmespeichern  nnd  geräumigen  Schlackensäcken 
versehen.  Der  Herd  ruht  auf  horizontal  ange- 
ordneten Btark  verrippten  Gußplatten.  Um  dio 
Kegenerativkammern  von  dem  Gewichte  des 
Herdes  Bowie  des  Einsatzes  zu  entlasten,  sind 
die  Gußplatten  mit  starken  Trägern  unterstützt, 
die  senkrecht  zur  Längsrichtung  des  Ofens  liegen 
und  ihrerseits  auf  den  Umfassungsmauern  der 
Kammern  ruhen.    Obwohl  ein  Durchbrechen  des 


sprechend  lang  gehalten  und  sichern  somit  dem 
Ofen  eine  größere  Haltbarkeit.  Für  die  Herd- 
zustellung ist  Magnesit  verwendet  worden.  Znm 
Umschalten  der  Luft  ist  ein  Klappenveutil,  und 
zum  Umsteuern  des  Gases  ein  Glockenventil 
vorgesehen.  Bei  diesem  Ventil  ist  die  Glocke 
durch  eine  diametral  angeordnete  Scheidewand 
in  zwei  Teile  geteilt.  Der  als  Wassertrog 
ausgebildete  Untersatz  des  Ventils  hat  im 
Hoden  vier  Öffnungen,  von  denen  je  eine 
mit  dem  Gaskaual,  den  beiden  Gasregeneratoren 
nnd  der  Esse  durch  Kanäle  in  Verbindnng  steht. 
Durch  Drehen  der  Glocke  um  90"  wird  das 
Umschulten  des  Gases  bewirkt.  Vor  dem  Gas- 
umschaltventil  ist  in  die  Gasznleitnng  ein  Ab- 
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Sperrventil  nnd  ein  Regulierventil,  beide  mit  | 
Wasserverschluß,  eingeschaltet.  Diese  Art  der 
l'msteuerntig  hat  sich  bei  allen  von  der  ge- 
nannten Firma  ausgeführten  Anlagen  infolge 
guter  Abdichtung,  leichter  Handhabung  nnd 
großer  Haltbarkeit  bestens  bewährt.  Seit  I 
kurzem  hat  die  Finna  diese  Einrichtung  noch 
durch  die  Verbindung  mit  einem  patentierten 
Absperrventil  vervollkommnet,  welches  beim  Um- 
steuern die  Gaszuleitung  selbttatig  abschließt 
and  so  den  Übertritt  des  Gases  in  den  Essen- 
kual  verhindert. 

Das  für  die  Martinöfen  erforderliche  HeizgaB 
wird  in  einer  Batterie  von  sechs  Generatoren, 
System  Poetter,  erzeugt.  Je  zwei  Generatoren 
haben  e>nen  gemeinsamen  Staubsammler.  Die 
Konstruktion  dieser  vielverbreiteten  Generatoren 
ist  wohl  allgemein  bekannt,  weshalb  sie  hier 
nnr  der  Vollständigkeit  halber  knrz  beschrieben 
wird:  Der  Schacht  des  Generators  ist  mit  einem  < 
genieteten  Blechmantel,  welcher  auf  sechs  guß- 
eisernen Säulen  mbt,  umgeben.  An  diesen 
Säulen  ist  eine  Art  Polygonalrost  nnd  eine 
Bodenplatte  zur  Unterstützung  der  Brennstoff- 
liile  befestigt.  Das  Lnft-  und  Dampfgemisch 
wird  durch  ein  zentrales  Windrohr  zugeführt, 
welches  in  der  Kohlenschicht  ausmündet.  Die 
wze  Rostpartie  ist  nach  außen  durch  einen 
aufziehbaren  zylindrischen  Blechmantel  abge- 
schlossen, welcher  oben  nnd  nnten  in  Wasser 
eintaucht.  Znm  Heben  nnd  Senken  dieses  Mantels 
tat  eine  einfache  nnd  bequeme  mechanische  Vor- 
richtung vorgesehen,  so  daß  diese  Operation 
iranz  mühelos  vollzogen  werden  kann.  Das 
Füllen  des  Generators  geschieht  durch  einen  in 
die  Deckplatte  eingebauten  Fülltrichter  mit 
doppeltem  Verschluß.  Das  Stochen  geschieht  1 
durch  sechs  Schürlöcher  in  der  Deckplatte.  I 
Alle  Teile,  die  hohen  Temperaturen  ausgesetzt  ■ 
sind,  sind  sehr  leicht  auswechselbar.  Der  große 
Vorteil  dieses  Generatorensy Sterns  besteht  darin, 
daß  durch  den  angewendeten  Wasserverschluß 
der  Gasverlust  auf  ein  Minimum  reduziert  wird 
und  daß  bei  hochgezogenem  Mantel  die  ganze 
untere  Partie  vollständig  frei  liegt  nnd  von 
allen  Seiten  bequem  zugänglich  ist,  so  daß  das 
Abschlacken  nnd  die  Entfernung  der  Asche 
außerordentlich  erleichtert  ist. 

Der  zwischen  Generator  nnd  Gaskanal  ein- 
geschaltete  zylindrische  Staubsammler  besitzt  i 
ebenfalls  unten   einen   Wassarabschluß.     Der  1 
größte  Teil   des  Staubes   setzt   sich  in  den  ; 
Staubsammlern  ab  und  kann  von  unten  sehr 
leicht  entfernt  werden.    Dadurch  werden  der 
Ga&sammelkanal  nnd  die  Zweiggaskanäle  viel 
länger  von  Staub  und  Ruß  freigehalten.  Dieser 


Vorteil  im  Betrieb  wiegt  die  Mehrkosten  für 
Anbringung  der  Staubsammler  reichlich  auf. 
In  die  Gasleitung  zwischen  Generator  und  Staub- 
sammler, sowie  zwischen  Staubsammler  und 
Gassammelkanal  ist  ein  Tellerabsperrventil  ein- 
geschaltet, so  daß  jeder  Generator  vom  Staub- 
sammler, und  auch  jeder  Staubsammler  vom 
Gassammelkanal  abgesondert  werden  kann.  Jeder 
Generator  kann  in  24  Stunden  bei  forciertem 
Betriebe  12000  kg  Kohlen  vergasen.  Für  den 
normalen  Betrieb  beider  Öfen  reichen  vier 
Generatoren,  mäßig  betrieben,  vollkommen  aus. 
Dabei  wird  der  fünfte  Generator  schwach  unter 
Feuer  gehalten  nnd  nur  während  der  Reinigung 
eines  der  vier  Generatoren  normal  betrieben. 
Der  sechste  Generator  steht  ganz  in  Reserve. 

Das  Stahlwerk  wnrde  im  November  und 
Dezember  1903  in  Betrieb  gesetzt.  Die  In- 
betriebsetzung und  der  Probebetrieb  wurden  von 
der  Firma  Poetter  &  Co.  geleitet  und  durch- 
geführt. Nachstehend  sind  einige  Resultate  der 
Anlage  angegeben.  Die  Ziffern  wurden  von 
der  Marinekommission  amtlich  festgestellt. 

lBt-Öfen: 

Einsatz  20  000  kg    Ausbringen  18790  kg  reine  Blöcke 
„      19000  „  „        17790  ,     „  „ 

Schalen,  Schrott,  Abfall,  Abbrand  0,1  > 
Kohlen  verbrauch  212  bis  220  kg  auf  1000  kg  reine 
Blöcke. 

Dasselbe  Verhältnis  ergab  sich  im  Betriebe  des 
12t-0fens. 

Chargendauer: 

Elofftti  Standen 

18t-0fen  bei  20000  kg  5  bis  5'/*  \  bei  kiduu 
12t-Ofen  „    15  000  „     4    „  4';,  /  Hmd. 

Gasanalysen  (Loire-Kohlen  von  St.  Eloy). 

Die  einige  Tage  lang  während  des  Betriebes  ge- 
machten Oasanalysen    ergaben  im  Durchschnitt  ein 


80  bis  27  1  bis  2 

Die  Chargen  bestanden  au«  30  bis  32  °/«  Roh- 
eisen nnd  70  7o  Schrott,  <1avon  20  °/o  leichter  und 
50  °/o  schwerer  Schrott. 


Zerreißproben  einiger  Chargen : 


Pebnunc 

Brnehgronic 

kg/mm 

kgimtn 

44 

27,8 

38,5 

34,5 

40,2 

2G,8 
28,0 

42 

29,3 
27,4 
29,5 

39,7 

39,3 

36 

34,5 

38,6 

39,8 

29,7 

41,7 

39,8 

29,5 

37,8 

31,5 

28,5 

Die  mit  der  Anlage  erhaltenen  Resultate 
übertreffen  die  von  dem  Lieferanten  eingegan- 
genen Garantien  bei  weitem.  Die  Anlage  so  wiedie 
erzielten  Resultate  fanden  daher  auch  die  vollste 
Anerkennung  der  Arsenaldirektion. 
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Die  Gasverluste  der  Siemensöfen. 

Von  Fr.  Schraml,  Pnbram. 


Die  Gasverlnste  bei  den  Siemensöfen  haben 
bekanntlich  zwei  Ureachen :  einmal  wird  bei 
der  Umsteuerung,  falls  zuvor  die  Gasleitung 
nicht  abgesperrt  wurde,  Gas  direkt  nach  der 
Esse  gesangt,  und  zweitens  strömt  bei  der  Um- 
stellung das  im  Wärmespeicher  und  im  Zu- 
leitungskanal nach  demselben  enthaltene  Gas 
durch  die  Umsteuerung  zur  Esse  zurück.  Zur 
gegenseitigen  Abschätzung  beider  Verloste  neh- 
men wir  ein  Beispiel  an: 

Bei  einem  Martinofen  für  30  t  Einsatz, 
dessen  Wärmespeicher  außerhalb  des  Ofens 
stehen  mögen,  sei  der  Inhalt  des  Gaskanales 
zwischen  Umsteuerung  und  Wärmespeicher  4  cbm, 
der  freie  Inhalt  des  Wärmespeichers  25  cbm 
und  das  Volumen  der  Einströmungskanäle  nach 
dem  Ofen  9  cbm.  Die  Temperaturen  seien 
in  der  Gasleitung  250°,  hinter  der  Umsteuerung 
400°,  beim  Austritt  aus  dem  Wärmespeicher  900'" 
und  in  den  Ofenkanälen  1100°.  Der  Quer- 
schnitt in  der  Umsteuerung  Bei  0,8  qm  und  die 
Geschwindigkeit,  welche  bei  direkter  Verbindung 
nach  der  Esse  erzengt  wird,  4,5  m;  die  Dauer 
einer  Umsteuerung  sei  5  Sekunden.  Der  mittlere 
Barometerstand  betrage  720  mm  Quecksilber- 
säule, bei  Verbindung  mit  der  Esse  infolge  der 
Saugwirkung  716  mm.  Der  Gasverlust  bei 
einer  Umsteuerung  würde  dann  sein: 

a)  Infolge  direkter  Überatrömung  aus  der  offenen 
Gasleitung  in  den  Essenkanal: 
0,8  .  4,5  720  8,6 


0,95 


1.8  cbm 


(14-0,003665.260)  760  1,91 
in  der  Sekunde,  daher  in  5  Sekunden  9  cbm  Gas 
von  0°  und  dem  Normaldruck  von  760  mm  Queck- 
silbersäule. Unter  der  Annahme,  daß  der  Generator 
Steinkohle  vergast,  von  welcher  1  kg  4,2  cbm 
Gas  liefert,  wäre  der  Verlust  9 :  4,2  =  2,2  kg  Kohle, 
b)  Infolge  der  Rückströmung  des  Gasvolumens  zwi- 
schen Umsteuerung  und  Ofen: 

vi  +  0,003ms .'«od  +  l    0JM(J}  V6b  +  »00  +  i  + blosse*. i \oo)' 

716     /  *    ,   85   ,    *  \  .»«  ^ 

7W  =  (  ,«  +  3,M  +  *,  J  •  °'M  «  »V  Cb»  °"  °d" 
104 

Z-j  =  «.«  k«  Kohle. 

Der  tägliche  Verlust  bei  drei  Umsteuerungen 
in  der  Stunde  wäre  dann  (2,2  +  2,6)  .  72  ---- 
350  kg  und  der  jährliche  bei  300  Arbeitstagen 
105  t  Steinkohle. 

Unter  den  gemachten  Annahmen  finden  wir 
die  Verluste  a  und  b  als  annähernd  gleich,  es 
verdienen  deshalb  beide  die  gleiche  Beachtung ; 
sie  werden  übrigens  jeder  für  sich  bei  ver- 
schiedenen Ofenanlagen  häufig  recht  verschiedene 
Werte  haben.  Der  Verlust  a  hängt  davon  ab, 
wie  lange  bei  der  Umsteuerung  Gaskanal  und 


Esse  in  direkter  Verbindung  bleiben.  Je  rascher 
die  Umsteuerungsvorrichtung  umgestellt  werden 
kann,  desto  kleiner  fällt  dieser  Verlust  aus; 
darin  mag  man  auch  die  Erklärung  finden  für 
den  Umstand,  daß  von  praktischen  Hüttenleuten 
heute  noch  der  einfachen  Wechselklappe  da« 
Wort  geredet  wird,  eben  weil  hier  die  Um- 
stellung in  kürzester  Zeit  vor  sich  geht.*  Der 
Verlust  b  hängt  von  der  Länge  der  Kanäle 
zwischen  Umsteuerung  und  Ofen  und  dem  freien 
Rauminhalte  der  Wärmespeicher  ab ;  bei  gleichem 
Einsätze  wird  für  verschiedene  Ofenanlagen 
seine  Größe  selbst  bis  nm  100°/o  verschieden 
gefunden  werden.  Im  gerechneten  Beispiele 
hätten  wir  etwa  einen  Hittelwert  vor  uns. 

Wenn  wir  nun  auf  die  Frage  der  Vermeidung 
dieser  Gasverluste  übergeben,  so  ist  dieselbe 
für  den  Verlust  a  als  gelöst  zu  betrachten; 
man  hat  erkannt,  daß  es  für  diesen  Zweck  nur 
einer  ümsteuerungsvorrichtung  bedarf,  bei  welcher 
während  der  Umstellung  Gasleitung  und  Essen- 
kanal selbsttätig  abgesperrt  werden.41*  Zar 
Verhütung  des  Verlustes  b  macht  J  o  sefCzekalla, 
Königshütte,  darauf  aufmerksam,***  daß  die 
Kanäle  zwischen  Umsteuerung  und  Wänne- 
speicher  so  kurz  wie  möglich  gehalten  werden 
sollen,  um  den  „schädlichen  Raum''  herab- 
zusetzen; ferner  bringt  er  in  Vorschlag,  den 
Wärmespeicher  als  Rekuperator  auszuführen 
und  die  Umschaltung  zwischen  diesen  und  den 
Ofen  zu  verlegen.  So  würde  der  Verlust  durch 
GasrückBtrömung  wohl  vermieden ,  aber  die 
bekannten  Nachteile  der  Rekuperatoren  gegen 
die  doppelten  Wärmespeicher  werden  auch  in 
Zukunft  bestehen  bleiben ;  das  Rekuperativsystem 
hat  keine  Aussichten  auf  allgemeine  Anwendung. 

Der  neue  Siemensofen  —  die  Wiederauf- 
nahme des  Ofens  von  Biedermann-Harvey  — 
hat  infolge  des  unmittelbaren  Anbaues  des  Gene- 
rators an  den  Ofen  keine  Gasverluste;  nun  hat 
aber  die  Frage,  ob  die  Generatoren  besser  an 
die  einzelnen  Öfen  oder  in  eine  Gruppe  zu- 
sammengestellt werden  sollen,  ihre  verschiedenen 
Für  und  Wider  und  es  wird  dieser  Ofen  zwar 
in  einzelnen  Fällen,  aber  kaum  überall  vorteil- 
hafte Ausführung  finden.  Heiße  Oxydationsluft 
aus  dem  Wärmespeicher  bezw.  heißes  Rancbgas 
kann  ja  auch  den  Generatoren,  welche  nicht 
direkt  an  den  Ofen  gebaut  sind,  zugeführt  und 
dadurch  eine  bessere  Ausnutzung  der  Abhitze 


*  Eine  Bestätigung  dessen  findet  sich 
„Stahl  und  Eisen"  1903  S.  404. 

"*  Siehe  hierüber  -Stahl  und  Eisen"  1908  S.  166. 
333,  4fi6,  690,  738  und  891. 

Vergl.  „8tahl  und  Eisen*  1903  S.  738. 
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des  Ofens  sowie  wegen  des  heißeren  Ganges 
beim  Gasersenger  ein  an  Kohlensäure  ärmeres 
Gas  bei  Bildung  geringerer  Teermengen  er- 
zielt werden. 

In  nachstehenden  Zeilen  soll  der  Versuch 
gemacht  werden,  zn  zeigen,  daß  auch  bei  den 
Siemensöfen  mit  doppelten  Wärmespeichern  das 
sogenannte  RückströmgaB  nicht  unbedingt  ver- 
loren werden  muß,  sondern  dem  Ofen  zur  Ver- 
brennung zugeführt  werden  könnte.  Zu  diesem 
Zwecke  müßte  das  Gas  aus  dem  Wärmespeicher 
durch  ein  anderes  nachströmendes  Gas  verdrängt 
werden;  zur  Verdrängung  könnte  entweder  von 
außen  Luft  oder  ein  vorhandenes  Bauchgas  an 
gesaugt  oder  aber  aus  dem  zweiten  Gaswärme- 
speicber  bei  geeigneter  Einrichtung  der  Um- 
steuerung durch  diese  Rauchgas  aus  dem 
Nemensofen  selbst  übergeleitet  werden.  Wir 
wollen  beide  Fälle  nacheinander  betrachten. 


Abbildung  1. 

In  Abbildung  1  strömt  Gas  und  Luft  von 
den  Umsteuerungen  u  und  v  nach  den  rechten 
Wärmespeichern,  und  das  Rauchgas  durch  die 
linken  zur  Esse.  Denken  wir  uns  nun  zunächst 
das  Gasventil  g  abgesperrt,  ohne  daß  die  Um- 
steuerungen verstellt  werden,  so  wird  in  den 
nächsten  Augenblicken  der  Überdruck  im  Zu- 
fnhrungskanal  und  im  Gaswärmespeicher  ver- 
schwinden, und  es  wird  durch  die  Saugwirkung 
der  Esse  im  zusammenhängenden  Räume  beider 
eine  Depression  eintreten.  Ein  ganz  kleiner 
Teil  des  Gases  ist  also  schon  durch  die  Essen* 
Wirkung,  bezw.  durch  den  bewegenden  Überdruck 
in  den  Ofen  gelangt.  Nach  Herstellung  der 
Depression  ist  aber  ein  weiteres  Ausströmen 
des  Gases  in  den  Ofen  unmöglich;  wir  können 
ein  solches  nur  erzielen,  wenn  wir  den  geschlos- 
senen Ranm  des  Wärm  eap  eichers  und  des  zu 
demselben  führenden  Gaskanals  Öffnen,  so  daß 
von  außen  das  Nachsangen  eines  Gases  ermöglicht 
wird,  welches  das  Generatorgas  vor  sich  in  den 
Ofen  drängt.  Am  einfachsten  wäre  dies  durch 
offnen  eines  Luftventils  zu  erreichen.  In  Ab- 
bildung 1  wäre  *  ein  solches  Ventil,  und  Ab- 
bildung 2  zeigt  die  Verbindung  desselben  mit  dem 
Oasventil  g,  welche  so  eingerichtet  ist,  daß  s  erst 


angehoben  wird,  wenn  g  mit  Sicherheit  ge- 
schlossen hat  und  umgekehrt.  Für  diesen  Zweck 
ist  z.  B.  das  Kettenstiick  m  unter  dem  kleinen 
Gegengewicht  p  etwas  länger  als  die  Hubhöhe 
h  der  Ventile.  Wenn  daher  links  das  Gas- 
ventil seinen  Sitz  erreicht  hat,  so  ist  rechts  die 
Kette  noch  nicht  ganz  gespannt,  sondern 
wird  es  erst  bei  einer  kleinen  Weiterdreh ung 
der  Kettenseneibe  k,  worauf  auch  das  Ventil  * 
angehoben  wird.  Jetzt  wird  durch  s  Luft  ein- 
gesaugt, und  wenn  das  Gas  in  der  Umsteuerung 
heiß  genug  war,  so  wird  hier  eine  Verbrennung 
beginnen,  während  gleichzeitig  aus  den  Füchsen 
des  Wärmespeichers 
Gas  in  den  Ofen 
tritt  und  hier  mit 
der  aus  dem  Luft- 
wärmespeicher noch 
einziehenden  Luft 
direkt  verbrennt. 
Hört  die  Flamme  am 
rechten  Ofenkopfe 
auf,  so  wird  das 
Hilfsventil  »  ge- 
schlossen ;  es  wer- 
den sodann  Luft  und 
Gas  umgesteuert  und 
schließlich  wird  das 
Gasventil  g  geöffnet. 
Wenn  das  Gas  in  der 
Umsteuerung  noch 
nicht  brennt,  so  wird 
man  zur  Vermeidung 
eines  explosiblen  Ge- 
menges das  Hilfsven- 
til *  nach  «i  bezw.  st 
verlegen,  an  wel- 
chen Punkten  das 
Gas  auf  seiner  Ent- 
zündungstemperatur 
statt  eines 


Abbildung  2. 


Man 

deren 


muß 
zwei 


aber  jetzt 
anbringen 


ist. 

Hilfsventiles 

und  kann  überdies  das  Gas  zwischen  Umsteuerung 
und  Hilfsventilen  nicht  in  den  Ofen  bringen. 
Eine  Explosionsgefahr  dürfte  überhaupt  kaum 
bestehen;  eine  Vermengung  von  Gas  und  Luft 
kann  nur  in  beschränktem  Maße  von  der  An- 
saugestelle der  Luft  her  sattfinden,  während  in 
der  Hauptsache  auf  dem  verhältnismäßig  kurzen 
Wege  die  Gassäule  mit  der  gleichen  Geschwindig- 
keit wie  die  nachdrängende  Luft  sich  vor  dieser 
fortbewegen  wird.  Würde  zwar  das  Gas  in  der 
Umsteuerung  brennen,  diese  aber  durch  die 
Flamme  zu  stark  leiden,  so  müßten  die  Hilfs- 
ventile für  den  Lufteinlaß  gleichfalls  hinter  der 
Umsteuerung,  jedoch  möglichst  knapp  an  der- 
selben angebracht  werden.  Es  ist  aber  viel 
wahrscheinlicher,  daß  im  Gegenteil  die  Um- 
schaltevorricbtung  eine  günstige  Abkühlung  er- 
fahren dürfte,  weil  nur  im  Augenblicke,  wo 
gerade  geöffnet  wird,  eine  Flamme  ent- 
steht,   während   dann  einige  Sekunden  lang 
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kalte  Lnft  durchzieht.  Man  steht  aber  noch 
vor  der  Frage,  ob  die  im  Kanal  bezw.  im 
Wärmespeicher  auftretende  Flamme  die  Auslage- 
steine  im  letzteren  nicht  zu  sehr  angreifen 
wird.  Hierzn  muß  man  sich  vor  Angen  halten, 
daß,  nachdem  beim  Öffnen  des  Ansaugeventiles 
für  die  Luft  eine  Flamme  entstanden  ist,  das  ent- 
wickelte Rauchgas  sich  gleichsam  als  trennender 
Pfropfen  zwischen  Gas  und  Luft  fortbewegen 
wird  und  daher  eine  weitere  Verbrennung  der 
Gasgaule  an  ihrem  rückwärtigen  Ende  jedenfalls 
nur  in  beschranktem  Maße  stattfinden  kann. 

Einwandfreier  als  durch  Luft  würde  die 
Verdrängung  durch  Ranchgas  erfolgen  können. 
Die  Siemensöfen  haben  immer  ihre  eigene,  gut 
ziehende  Esse,  außerdem  sind  wohl  in  fast  allen 
Betrieben  noch  andere  Feuerungen  in  Tätigkeit. 

Denken  wir  uns  nun, 
es  möge  in  der  Nähe 
der  Umsteuerung  ein 
Ratichkanal  vorbei- 
führen, in  welchem 
eine  geringere  Saug. 
Wirkung  herrscht, 
als  sie  die  Esse  des 
Siemensofens  bei  ab- 
gesperrtem Gasven- 
til in  der  Nähe  der 
Umsteuerung:  erzeu- 
gen kann.  Bauen 
wir  das  Hilfsven- 
til a  in  das  Ver 
bindungsrohr  dieses  Rauchkanals  mit  der  Gas- 
umsteuerung ein,  so  wird  nach  Schluß  des  Ventils 
(/  und  nach  Öffnung  von  *  die  Esse  des  Siemens- 
ofens Rauchgas  einsaugen,  welches  wieder  das 
Generatorgas  von  s  an  in  den  Ofen  drängt.  In 
diesem  Falle  wird  das  ganze  Gas  erst  im  Ofen 
selbst  verbrennen  können.  Sollte  sich  der 
Essen  zug  des  Siemensofens  als  zu  schwach 
erweisen,  so  könnte  er  für  die  kurze  Zeit 
des  Ansaugens  z.  B.  durch  einen  Dampf  strahl 
im  Essenkanal  gleich  hinter  der  Umsteuerung 
verstärkt  werden. 

Abgesehen  von  der  soeben  besprochenen 
Nachsangung  von  Lnft  bezw.  von  Rauchgas  von 
außen  her,  könnte  noch  die  Verdrängung  durch 
Hauchgas  des  Siemensofens  selbst  in  Frage 
kommen.  Denken  wir  uns  in  Abbildung  1  den 
Luftstrom  nach  rechts  noch  nicht  unterbrochen, 
das  Gas  dagegen  durch  Schließung  des  Ventils  y 
abgesperrt  und  gleich  darauf  die  Umsteuerung 
für  Gas  u  so  gestellt,  daß  beide  Gaswärme- 
speicher in  Verbindung  gesetzt  werden  (punk- 
tiert). Wir  vereinigen  dadnrch  zwei  Gasströme, 
welche  sich  bisher  getrennt  in  demselben  Sinne 
bewegten,  und  es  wäre  Aussicht  vorhanden,  daß 
diese  Bewegung  bis  zu  einem  gewissen  (trade 
noch  erhalten  bleibt,  wodurch  Kanchgas  aus  dem 
linken  Wärmespeicher  nach  dem  rechten  und 
zurückgebliebenes  Gas  aus  diesem  in  den  Ofen 


treten  müßte.  Die  Bewegung  des  Gases  wird 
aber  im  rechten  Wärmespeicher  dadnrch  auf- 
gehalten, daß  nach  Schluß  des  Gasventils  der 
bewegende  Überdruck  aufhört;  wird  die  Ver- 
bindung beider  Wärmespeicher  vor  diesem  Augen- 
blicke hergestellt,  so  wird  sogar  das  Gas  bis 
zum  Ausgleich  der  Spannungen  gegen  den 
linken  Wärmespeicher  zurückdrücken.  Nehmen 
wir  in  beiden  Gaswärmespeichern  einen  momentanen 
Zustand  des  Gleichgewichts  an,  so  wird  hierauf 
links,  wo  die  Rauchgase  durch  den  Luftwärme- 
speicher  abziehen,  die  Saugwirkung  auch  auf  den 
oberen  Teil  des  mit  Verbrennungsgas  gefüllten 
Gaswärmespeichers  übergreifen  und  hier  eine  der 
vorigen  entgegengesetzte  Bewegung  veranlassen. 

Aus  diesen  Gründen  würde  vermutlich  die 
Bewegung  des  Gasstroms  zur  Erreichung  de» 
beabsichtigten  Zweckes  künstlich  unterstützt 
werden  müssen.     Hierzu  könnte  man,  wie  in 


Abbildung  8. 


Abbildung  4. 


Abbildung  3,  am  Kopf  des  Ofens  einen  Saug- 
strahl wirken  lassen,  welcher  entweder  durch 
gepreßtes  Gas  oder  durch  gepreßte  Luft  zu  er- 
zengen wäre;  gepreßte  Luft  ist  in  den  Hütten- 
werken ja  in  vielen  Fällen  vorhanden.  Das  Zu- 
leitungarohr  r  müßte  knapp  an  der  Umsteuerung 
vorbeigeführt  werden.  Die  Hervorrnfung  des 
Zuges  durch  einen  Dampfstrahl  würde  sich  nicht 
empfehlen;  Dampf  würde  oxydierend  wirken  und 
durch  seine  Zerlegung  eine  Abkühlung  herbeiführen. 

In  Abbildung  4  ist  gezeigt,  wie  die  Verbin- 
dung der  beiden  Gaswärmespeicher  durch  die 
Umsteuerung  selbst  automatisch  bewirkt  werden 
könnte ;  selbstverständlich  könnte  für  den  glei- 
chen Zweck  ein  besonderer  Uinführnngskanal 
bezw.  ein  solches  Rohr  mit  Absperrventil  dienen. 
Das  gewählte  Beispiel  zeigt  einen  Hahn;  unter 
den  verschiedenen  Um  steuern  ngs  Vorrichtungen 
hat  der  Hahn  zuerst  jene  Bedingungen  erfüllt, 
welche  die  neuesten  Konstruktionen  berücksich- 
tigen :  den  automatischen  Abschluß  gegen  Gas- 
leitung und  Esse  während  der  Umstenernng. 
In  der  Mittelstellung  (rechts)  wären  beide  (»as- 
wärmespeicher  Jf',  und  Wt  durch  einen  geraden 
Kanal  i  durch  die  Mitte  des  Hahns  leicht  zu 
verbinden.  In  ähnlicher  Weise  könnte  noch  ein 
Mnschelschieber  wirken. 

Zweck  dieser  Zeilen  ist  indes  nicht,  näher 
auf  Konstruktionen  einzugehen,  welche  sich  ans 
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erneu  bloßen  Vorschlag  ableiten;  es  sollte  hier 
nur  der  Gedanke  ausgeführt  werden,  daß  auch 
die  Verluste  durch  das  Rückströmgas  keine  not- 
wendig unvermeidlichen  sind,  sondern  daß  sich 


Mittel  und  Wege  finden  ließen,  sie  zu  verhüten, 
falls  zu  dem  Bedürfnis  die  Einfachheit  der  Einrich- 
tung hinzukäme  und  die  praktische  Erprobung 
koine  Schwierigkeiten  zutage  fördern  sollte. 


Stahlerzeugung  ohne  Verwendung  von  Alteisen  und  Erz. 

V.m  Ingenieur  Oskar  Goldstein,  Monterey  (Mexiko). 


Die  erhöhte  Nachfrage  nach  Siemens-Martin- 
stahl  bat  im  Laufe  der  letzten  zehn  Jahre  eine 
Vermehrung  der  Martinanlagen  in  dem  Maße 
zur  Folge  gehabt,  daß  die  Beschaffung  des  nöti- 
gen Alteisens  zur  Kalamität  geworden  ist  und 
man  jetzt  immer  mehr  danach  trachtet,  sich 
von  Alteisenmarkte  unabhängig  zu  machen, 
indem  man  das  ursprüngliche  Martiniereu  (Zu- 
sammenschmelzen von  Schrot  und  Roheisen  im 
ungefähren  Verhältnis  von  70 : 30)  dahin  ab- 


überdies  ein  Speziairoheisen ;  der  Bertrand-Thiel- 
Prozeß  dürfte  wegen  der  erforderlichen  ver- 
schiedenen Niveaus,  der  langen  Rinnen  und  der 
dem  Erzprozeß  anhaftenden  Nachteile  den  ge- 
hegten Erwartungen  nicht  entsprechen.  Beim 
Daelen  -  Pscholka  -  Verfahren  wird  zwar  das  Uni- 
gießen vermieden,  da  in  der  Roheisenpfanne 
vorgefrischt  wird,  doch  werdet  {durch  das  seit- 
liche Einblasen  die  Wände  ,  und  Düsen  sehr 
bald  zerstört,  außerdem  geht  beim  seitlichen 
Einblasen  ein  großer  Teil  des  verwendeten 
heißen  Windes  verloren  und  die  Frischung  wird 


Abbildung  2. 


ändert,  daß  man  Siemens-Martin  stahl  ohne  (oder 
nur  mit  geringen  Mengen)  Schrot  direkt  aus 
Roheisen  herzustellen  sucht. 

Der  sogenannte  Erzprozeß,  das  Talbot- 
verfahren und  der  Bertrand-Thiel-Prozeß  streben 
dieses  Ziel  an,  ohne  eine  prinzipielle  Ände- 
rung der  Ofenkonstruktion  vorzunehmen,  wäh- 
rend der  Daelen  -  Pscholka  -  Prozeß  zwar  den 
Siemens -Martinofen  als  Schmelzofen  bestehen 
läßt,  jedoch  zwischen  Hochofen  und  Martinofen 
in  der  Pfaune  einen  Frischprozeß  einschaltet, 
und  beim  sogenannten  kombinierten  oder  Duplex- 
verfahren  das  Roheisen  in  der  Bessemerbirne 
vorgefrischt  und  die  Charge  im  Martinofen 
fertiggemacht  wird.  Während  beim  Krzprozeß 
Erzeugung  and  Ofendauer  wesentlich  Einbuße 
erleiden,  und  die  Schlacke  Mißstände  verursacht, 
erfordert  der  Talbotofen  eine  sehr  teuere  An- 
lage und  gestattet  überdies  aus  ökonomischen 
Kücksichten  uicht,  die  Charge  in  dem  Ofen 
fertig  zu  machen,  außerdem  kann  ein  in  der 
Pfanne  fertiggemachtes  Material  wegen  dessen 
l'ngleickmäßigkeit  den  hohen  Qualitätsansprüchen, 
die  man  in  Europa  stellt,  nicht  genügen.  Das 
sogenannte  kombinierte  Verfahren  hat  den  Nach- 
teil des  zweimaligen  Umgießens  and  erfordert 


selbst  bei   langer  Blasedauer   nur    eine  un- 
i  genügende  sein ;  tatsächlich  haben  die  in  Krom- 
pach  in  großem  Maßstabe  angestellten  Versuche 
,  ungünstige  Resultate  ergeben.  Die  Verwendung 
einer  mit  Unterwind  betriebenen  Pfanne  (fahr- 
bare Bessemerbirne)  würde  dieseu  Übelständen 
;  abhelfen,  falls  es  gelingen  sollte,  die  konstrnk- 
1  tiven  Schwierigkeiten,  die  sich  beim  Bau  eines 
so  großen  fahrbaren  Apparates  ergeben,  zu  über- 
winden.   Es  ist  demnach  keinem  der  angeführ- 
ten Verfahren  gelungen,  allen  Erfordernissen,  die 
man  an  den  Zukunftsofen  stellt :  1 .  Stablerzeugung 
mit  geringem  event.  ohne  Alteisen-  und  Erzzusatz; 
2.  Herstellung  erstklassiger  Qualitäten;  3.  Ver- 
wendung eines  jeden  Roheisens;   1.  Verkürzung 
der  Chargendauer,  vollauf  zu  entsprechen. 

Der  Verfasser  hat  versucht,  einen  Apparat 
zu  konstruieren,  welcher  eine  Kombination  der 
Bessemerbirne  und  des  Martinofens  darstellt, 
und  demnach  gestattet,  in  demselben  Apparate 
zu  frischen  und  zu  martinioren,  also  vorstehen- 
den Bedingungen  entspricht  und  die  Nachteile 
der  kurz  angeführten  Verfahren  nicht  bat. 

Bei  der  Patentanmeldung  für  diesen  Apparat 
stellte  es  sich  heraus,  daß  bereits  Anfang  der 
achtziger  Jahre  ein  ähnlicher  Vorschlag  gemacht 
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worden  ist,  and  wäre  es  interessant  zu  er- 
fahren, warum  derselbe  nirgend  Anklang  ge- 
fanden hat.  Verfasser  nimmt  an,  daß  konstruk- 
tive Schwierigkeiten  die  Ursache  waren,  glaubt 


Abbildung  3  und  4. 


jedoch,  daß  diese  Schwierigkeiten  durch  die 
Konstruktion  der  vorzüglich  arbeitenden  kipp- 
baren Martinöfen  überwunden  sind.  Die  Ab- 
bildungen 1  bis  4  stellen  den  Apparat  dar, 
dessen  Wirkungsweise  folgende  ist: 

-Der  Apparat  wird  mit  flüssigem  Robeisen 
gefüllt  (Abbildung  1),  dann  wird  das  Geblase 


in  Betrieb  gesetzt  und  der  Apparat  gekippt 
(Abbildung  2).  Die  Dauer  des  ßlasens  richtet 
sich  selbstverständlich  nach  der  Harte  des  her- 
zustellenden Materials.  Sobald  die  gewünschte 
Entkohlung  erreicht  ist,  wird  der  Apparat  zn- 
rückgekippt,  mit  dem  Blasen  aufgehört  und  die 
Charge  in  dem  nun  als  Martinofen  arbeitenden 
Apparat  fertiggemacht  (Abbildung  3).  Zorn 
Entleeren  des  Ofens  wird  derselbe  um  weitere 
90°  gekippt  (Abbildung  4).  Der  Apparat  kann 
auch  als  einfacher  Konverter  oder  Martinofen 
verwendet  werden,  und  er  könnte  auch  so  kon- 
struiert sein,  daß  der  Konverter  eine  geringere 
Fassung  als  der  Martinofen  bat ;  in  diesen 
Falle  würde  man  das  Roheisen  im  Konverter 
fast  gänzlich  entkohlen,  und  dann  im  Martin- 
ofen mit  Roheisen  rückkohlen.  Auch  könnt« 
bei  diesem  Apparate  mit  festem  Einsätze  ge- 
arbeitet werden.  Der  Ofen  bliebe  so  lange  in 
Stellung  1 ,  bis  der  Einsatz  mittels  der  Regene- 
rativfeuerung  zum  Schmelzen  gebracht  ist ;  es  er- 
folgt dann  Stellung  2  zum  Frischen  und  Stellung  H 
zum  Fertigmachen  der  Charge.  Das  Schmelzen  de» 
Robeisens  in  diesem  Apparate  wäre  einem  solchen 
im  Kupolofen  aus  begreiflichen  Gründen  vorzu- 
ziehen und  würde  bei  kontinuierlichem  Betriebe 
keinen  größeren  Brennstoffaufwand  erfordern. 

Nach  gewissenhaften  Kalkulationen  wurde 
die  Tonue  Martinstahl  in  diesem  Apparate  in- 
folge Ersparnis  von  Arbeitslöhnen  und  geringe- 
rem Brennstoffverbrauch  um  5  Jt,  billiger  her- 
zustellen sein  alB  im  Siemens-Martinofen.  Die 
Chargendauer  dürfte  höchstens  zwei  Stunden 
betragen,  so  daß  in  einem  solchen  Ofen  zwölf 
Chargen  täglich  erzeugt  werden  könnten.  Für 
Werke,  denen  nur  Roheisen  zur  Verfügung 
steht,  welches  zu  viel  Phosphor  für  den  sauren 
und  zu  viel  Silizium  für  den  basischen  Prozeß 
enthält  (in  Oberschlesien,  Österreich,  Rußland), 
könnte  ein  solcher  Apparat  in  der  Weise  aus- 
geführt werden,  daß  der  als  Konverter  wirkende 
Teil  sauer  und  der  als  Martinofen  wirkende 
Teil  de«  Apparats  basisch  (mit  Magnesit»  zu- 
gestellt wird. 


Uber  Bau  und  Betrieb  von  Drahtwalzwerken. 

Von  J.  Hübers,  Abteilnngschef  für  Walzwerksbau,  Kramatorskaja  (Süd -Rußland). 


Unter  einem  Drahtwalzwerk  versteht  man 
eine  Anlage,  deren  Hauptaufgabe  es  ist,  den 
Handelsdraht  von  4'l4  mm  aufwärts  herzu- 
stellen, welcher  teils,  im  warmen  Zustande 
gewalzt,  direkt  verbraucht,  teils  auf  kaltem 
Wege  zu  dünneren  Abmessungen  für  die  Fabri- 
kation von  Drahtstiften,  Geweben,  Geflechten 
usw.  weiter  gezogen  wird.  Zu  dem  Walz- 
programm einer  derartigen  Straße  gehört  auch 
der  abgeflachte  und  der  halbrund«  Draht,  das 


Henkeleisen  usw.,  besonders  jedoch  der  Flach- 
draht, welcher  auf  der  Drahtstraße  bis  zu  I  mm 
dick  gewalzt  und  dann  in  Kaltwalzwerken  durch 
mehrmaliges  Ziehen  nnd  Ausglühen  bis  zu 
*.irtmm  und  noch  darunter  zn  dünnen  Bändern 
weiter  verarbeitet  wird,  sämtlich  Erzeugnisse 
aus  Eisen,  Kupfer,  Messing  usw.,  welche  ge- 
ringe Abmessungen  haben  und  vermöge  der 
Schnelligkeit  der  Straße  in  großen  Längen  ge- 
walzt werden  können. 
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Die  fast  allgemein  übliche  Anordnung  einer 
Drahtstraße  besteht  an«  Vor-  und  Fertigwalzen. 
Die  Vorstraße  hat  Walzen  von  325  bis  350  mm 
Rallendnrchmesser,  macht  etwa  240  Touren  in 
der  Minute  und  besteht  ans  einem  Triogerast 
mit  Walzen  von  900  bis  1000  mm  and  einem 
Duogerüst  mit  Walzen  von  600  mm  Ballenlange. 
Die  Fertigstraße  besitzt  neun  Triogerüste,  deren 
Walzen  einen  Ballendnixbrnesser  von  250  mm 
and  eine  Ballenlänge  von  500  bis  600  mm  haben. 
Diese  Straße  macht  450  bis  500  Touren  i.d.  Minute 
und  wird  durch  Vorgelege  von  der  zu  der  Anlage 
benötigten  etwa  1000  P.  S.  Maschine  angetrieben. 

Da  es  bei  einer  Drahtstraße  für  die  Her- 
stellung eines  genauen  Profite  von  größter 
Wichtigkeit  ist,  in  möglichst  wenigen  Stichen 
das  Material  zur  Fertigstellung  zu  verarbeiten, 
ist  man  darauf  angewiesen,  das  Halbfabrikat, 
also  den  Knüppel,  aus  welchem  der  Draht  usw. 
gewalzt  wird,  nur  in  geringen  Abmessungen  zn 
verarbeiten.  Üblich  ist  es,  einen  Knüppel  von 
etwa  50  mm  Quadrat  zu  nehmen,  der  in 
14  Stichen  bis  zn  einem  Durchmesser  von 
4l/4  mm  herabgewalzt  werden  kann  und  wäh- 
rend der  Walzung  die  zur  Herstellung  eines 
guten  und  gleichmäßigen  Drahtes  nötige  Tem- 
peratur behält.  Zu  diesem  Erfolge  trägt  eine 
gute  Ofenanlage  wesentlich  bei,  welche  die 
Knüppel  in  ihrer  ganzen  Länge  gleichmäßig 
wärmt  und  verhindert,  daß  man  gezwungen  ist, 
Knüppel  mit  schwarzen  d.  h.  schlecht  durch- 
gewärmten Köpfen  zu  verarbeiten,  wodurch  ver- 
schiedene Drahtstärken  entstehen,  die  die  Kaliber 
sehr  abnutzen.  Welches  Ofensystem  einer  Draht- 
straße am  besten  angepaßt  ist,  läßt  sich  Bchwer 
bestimmen  und  richtet  sich  ganz  nach  den  ört- 
lichen Verhältnissen.  Die  Öfen  der  ineisten 
Drahtwalzwerke  haben  Kohlenfeuerung  und  er- 
lauben ein  einmaliges  Chargieren  von  6000  bis 
4000  kg;  anderswo  hat  man  Generator-  und 
auch  VergasungBöfen  und  ist  auch  damit  zu- 
frieden. Arbeitet  nur  ein  Ofen  für  eine  Draht- 
straße, so  muß  er  in  der  Weise  gebaut  sein, 
daß  er  ein  fortwährendes  Nachchargieren  wäh- 
rend der  Arbeitszeit  ermöglicht  und  eine 
Stockung  während  der  Walzperiode  verhindert. 
Um  ein  gleichmäßig  durchwärmtes  Material  zu 
erhalten,  ist  es  natürlich  besser,  zwei  Öfen  vor- 
zusehen, die  abwechselnd  arbeiten.  Dabei  ist 
der  Kohlenverbrauch  nicht  wesentlich  höher  und 
die  Anzahl  der  Leute  zur  Bedienung  der  Öfen 
fast  dieselbe.  Nnr  soll  man  nicht  unterlassen 
—  was  leider  noch  häufig  der  Fall  ist  -  Kessel 
von  etwa  200  qcm  Heizfläche  hinter  jedem  Ofen 
anzulegen,  nm  die  Flamme,  welche  meistens  im 
Fuchs  uoch  Stichflamme  ist,  auszunutzen. 

Die  Vorstrecke  der  Drahtstraße  besteht,  wie 
»chon  oben  bemerkt,  aus  einem  Trio-  und  einem 
Duogerüst,  in  welchen  der  50  mm-Knüppel  ins- 
gesamt fünf  Stiche  erhält.  Der  erste  Stich  int 
entweder  ein  Spießkant  oder  Oval,  der  zweite 


ein  Quadrat,  der  dritte  ein  Oval  and  der  vierte 
wieder  Quadrat.  Diese  vier  sind  im  Triogerüst 
enthalten,  während  das  Duogerüst  nur  den 
fünften,  einen  Ovalstich,  besitzt.  Der  Umstich 
aus  dem  Quadrat  des  Triogeröstes  in  das  Oval 
des  Duogertistes  geschieht  durch  einen  Selbst- 
stecher, welcher  noch  besprochen  werden  soll. 
Das  Oval  des  Duogerüstes  läuft  durch  eine 
Kinne  zur  Fertigstraße,  wo  es  nach  dem  be- 
kannten Verfahren  von  Gerüst  zu  Gerüst 
quadrat-  und  oval-  und  im  letzten  Gerüst  fertig 
rundgewalzt  wird.  An  dem  ersten  Gerüst  be- 
findet sich  an  jeder  Seite  des  Ständers  eine 
Manischere,  welche  durch  Transmission  an- 
getrieben wird  und  etwa  40  Hübe  i.  d.  Minute 
macht.  Zweckmäßig  wird  hier  jeder  Stab,  mag 
er  einen  schlechten  Kopf  zeigen  oder  nicht, 
abgeschnitten.  Auch  ist  es  zu  empfehlen,  an 
1  jedem  Ständer  der  Fertigstraße  eine  kleine 
Handschere  anzubringen,  welche  im  Bedarfsfalle 
leicht  über  etwaige  Störungen  hinweghilft.  Auch 
hier  in  der  Fertigstraße  bringt  man  an  der 
!  Seite,  an  welcher  der  Übergang  aus  dem 
i  Quadrat-  in  den  Ovalstich  erfolgt,  Selbststecher 
1  an,  wie  aus  Ahbildung  1  ersichtlich  ist. 

Ein  derartiger  Apparat  besteht  ans  zwei 
Teilen,  dem  unteren  festliegenden  und  dem 
oberen  Teile,  welcher  deckelartig  genau  auf  dem 
unteren  sitzt  und  durch  ein  Gegengewicht  aus- 
balanciert wird.  Der  Selbststecher  arbeitet  in 
der  Weise,  daß  in  demselben  Moment,  in  wel- 
I  ehern  das  Qnadrat  durch  den  Kasten  gelaufen 
I  und  von  der  Ovalwalze  gefaßt  worden  ist,  sich 
!  der  Deckel  hebt  und  die  Schleife  des  Eisens 
j  heransläßt.  Alsdann  schließt  sich  der  Deckel 
wieder  zu  weiterem  Gebrauche.  Die  Einrich- 
|  tnng  ist  also  eine  sehr  einfache  und  spart  für 
jeden  Stich  einen  Walzer.  Nun  hat  man  auch 
Versuche  gemacht,  den  Ovalstich  durch  Selbst- 
stecher in  das  darauffolgende  Quadrat  zn  leiten. 
Da  bei  diesem  Vorgang  jedoch  das  Oval  in 
einem  Winkel  von  90°  gewendet  werden  muß, 
so  sind  hierzu  ganz  sorgfältig  gearbeitete  Appa- 
rate nötig,  welche  während  des  Umlaufen«  des 
Ovals  das  Eisen  entweder  schon  in  der  Rinne 
oder  erst  in  der  Einstichführung  wenden.  Theo- 
retisch geht  das.  Hat  jedoch  das  Oval  einen 
schlechten  Kopf,  wa8  sehr  häufig  der  Fall  ist, 
so  kann  auch  der  bestgearbeitete  Apparat  nichts 
nutzen;  das  Eisen  bleibt  in  der  Führung  stecken 
und  der  Aufenthalt  ist  da.  Daher  hat  man 
;  auch  die  Versuche  als  praktisch  undurchführbar 
bald  anfgegeben  und  die  Einrichtung  nur  an 
kontinuierlichen  Drahtstraßen,  über  die  noch  ge- 
:  sprechen  werden  soll,  beibehalten.  ■ —  Um  wieder 
auf  den  Draht  während  seiner  Bearbeitung  zurück- 
zukommen, wäre  noch  zu  bemerken,  daß  derselbe 
nach  Verlassen  des  fertigen  Rundkalibers  durch 
2  bis  3  selbsttätige  Rundhaspel  aufgewickelt  wird, 
und  die  Ringe  dann  durch  mechanische  Transport- 
bander nach  dem  Kaltlager  befördert  werden. 
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Außer  dieser  meist  gebräuchlichen  Anordnung 
einer  Drahtstraß«  mögen  noch  zwei  andere 
Systeme  besprochen  werden.  Das  eine  (Abbil- 
dung 2)  ist  ein  kontinuierliches  Drahtwalzwerk, 
welches  meines  Wissens  nur  einmal  und  zwar  von 
einem  rheinischen  Walzwerk  ausgeführt  worden 
ist.  Es  besteht  aus  einer  Vorstraße  von  2  Trio- 
gerüsten (Abbild.  2  links)  mit  Walzen  von  450  mm 
Hallendurchmesser,  10  kontinuierlichen  Gerüsten 
im  Duosystem  (Mitte)  mit  Walzen  von  250  mm 


0 


Abbildung  1. 


A  =  l>»o.        Ii  =  Trio.        C  =  S«lb»t»t«cher. 
»cbotipfihle.    K  =  TraD'portbaad.    F  =  «olbtiUitlfe 
(1,  H  und  J  =  SellMhclban.    K  =  MMcbine. 


Durchmesser  und  einer  250  mm  Trio-Fertigstraße 
(rechts),  an  welche  sich  Haspel  und  Transportband 
anschließen.  Hier  liefern  2  Vergasungsöfen, 
welche  als  Rollöfen  gebaut  sind,  die  vorgewärmten 
Knüppel  für  die  Straße.  Auf  der  schiefen  Ebene 
des  Ofens  liegen  zwei  Rohre,  durch  welche  be- 
ständig kaltes  Wasser  zirkuliert  und  auf  denen 
die  Knüppel,  die  zum  Feuer  hinabgleiten,  Auf- 
lage und  nur  ganz  geringe  Reibung 
haben.  Die  Knüppel  haben  hier  nicht 
5o  mm,  sondern  100  bis  120  mm 
im  Quadrat,  sind  also  eher  kleine 
Blöckchen;  sonst  würde  der  Rollofen 
nicht  angebracht  sein.  In  der  Vor- 
strecke walzt  man  das  Eisen  herab 
bis  auf  25  bis  30  mm  und  bringt  es 
dann  in  das  erste  der  10  kontinuier- 
lichen Gerüste.  Genau  wie  an  einer 
gewöhnlichen  Drahtstraße  folgt  auch 
hier  immer  auf  den  Quadrat-  ein  Oval- 
stich. Ehe  diese  Anlage  regelrecht  ar- 
beitete, waren  natürlich  große  Schwie- 
rigkeiten zu  überwinden.  Zunächst  galt 
es,  die  nötige  Zunahme  in  der  Umfangs- 
geschwindigkeit von  Walze  zu  Walze 
auszuprobieren  und  den  Ballendurehraesser  der 
Unter-  und  Oberwalze  genau  festzustellen.  Die 
Anordnung  der  Vorgelege  ist  ans  Abbildung  2 


Dabei  hat  die  Unterwalze  an  allen  10  Ge- 
rüsten einen  Durchmesser  von  244  mm  und  die 
Oberwalze  einen  solchen  von  248  mm.  Um  je- 
doch eine  gleiche  Walzrichtung  zu  erhalten, 
war  es  notwendig,  durch  das  Vorgelege  ab- 
wechselnd die  untere  und  obere  Kammwalze 
anzutreiben.  Da  hier  der  Weg  von  Mitte 
Walze  des  einen  Gerüstes  bis  Mitte  des  andern 
nur  740  mm  betragt,  so  hat  man  mit  Erfolg 
eine  Führung  angewendet,  welche  es  auch  er- 
möglicht, das  Oval  in  das 
Quadrat  zu  stecken,  als" 
das  Eisen  in  der  Führung 
selbst  um  90°  zu  wenden. 
Die  Führung  ist,  wie  auch 
sonst  gebräuchlich,  zwei- 
teilig, etwa  300  mm  lang 
und  aus  Temperguß  her 
gestellt.  Hat  der  Stab  das 
letzte  der  10  Gerüste  pas- 
siert, so  stiebt  er  sich  al* 
Quadrat  selbsttätig  im  er- 
sten Gerüst  der  Fertig- 
strecke  oval,  erhält  einen 
Quadratstich  im  zweiten, 
einen  selbsttätigen  Umstick 
im  dritten,  und  den  Fertigrundstich  im  letzten 
Gerüst.  Hinter  diesem  stehen  wieder  die  Haspel 
und  liegt  das  Transportband,  welches  die  Draht- 
rollen zur  selbstregistrierenden  Wage  und  von 
dort  zum  Kaltlager  bringt.  Auf  den  ersten 
Blick  scheint  ein  derartiges  kontinuierliches 
Drahtwalzwerk  das  Ideal  der  Walzwerksleute 
zu  sein;  es  hat  aber  auch  seine  Schattenseiten. 
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Abbildung  2. 
Kontinuierliches  Drahtwalzwerk. 


0 
0 

Ü 


r»TöTJIIIl 


ichtlich; 

die 

Tourenzahl 

beträgt  fn 

r  das 

1.  Gerüst 

37 

Touren 

«}. 

(ierüst 

217 

Tourem 

2-  n 

54 

n 

7. 

i 

302 

yi 

3.  „ 

72 

n 

8. 

380 

4.  „ 

110 

0. 

r> 

463 

5. 

153 

- 

10. 

t 

5«0 

von  denen  jedoch  erst  am  Schlüsse  beim  Ver- 
gleich der  einzelnen  Anordnungen  die  Rede 
sein  soll. 

Das  dritte  System  soll  in  Amerika  schon 
mehrfach  ausgeführt  sein;  es  ist  auch  bereits 
in  „Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  3  beschrieben 
Diese  Anlage  besteht  wieder  aus  einer  Vor- 
straße von  zwei  Gerüsten  und  einer  Duoanlage 
von  acht  Gerüsten.    Die  Duostraße  hat  zwei 
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KammwalzgerÜBte,  von  denen  da«  eine  Kamm- 
walzdoo  die  ersten  vier  Gerüste  betreibt,  das 
zweite  jedoch  mit  der  Oberwalze  an  die  Spindel 
des  letzten  der  ersten  vier  Geräste  greift  and 
die  übrigen  vier  Gerüste  antreibt  nnd  eine  ent- 
gegengesetzte  Drehrichtang   herbeiführt.  Die 
letzteren  vier  Gerüste  liegen  infolgedessen  am 
einen  Walzendnrchmesser  tiefer  als  die  ersten 
vier  Gerüste.    Bevor  ich  auf  die  Einzelheiten 
übergehe,  möchte  ich  schon  im  voraas  bemerken,  ; 
daß  nach  Anwendung  einer  selbsttätigen  Ein- 
ftteckführang    von    dem    Oval    ins    Quadrat  : 
doch  nur  ein  Draht  von  61/»  mm  aufwärts  in  1 
Betracht  kommt,  da  der  Bogen,  den  der  Draht 


□ 


Abbildung  3. 


von  dem  einen  zum  andern  Gerüst  macht,  zu 
groß  ist  und  der  Stab  bei  dünnen  Abmessungen 
die  Stabiiitat  in  sich  selbst  verliert.  Jedoch  für 
Klachdrabt,  welcher  nachher  weiter  auf  kaltem 
Wege  verarbeitet  wird,  wäre  diese  Anordnung 
nach  meiner  Ansicht  die  beste  and  rationellste, 
^ie  Vorstrecke  müßte  das  Quadrat  für  die 
i'ertigstralie  liefern  and  in  der  letzteren  würden 
nar  Flachstiche  gemacht,  welche  sich  sämtlich 
selbsttätig  stecken  würden.  Je  nach  den  Ab- 
messungen würde  man  dann  auch  schon  mit  je 
drei,  also  sechs  Gerüsten  auskommen.  Die 
Pfeilrichtung  in  der  Abbildung  3  kennzeichnet, 
wie  die  einzelnen  Stiche  aufeinander  folgen. 
Um  zu  erreichen,  daß  die  eine  Hälfte  der 
Straße  nicht  tiefer  liegt  als  die  andere,  was 
einerseits  dienlich,  anderseits  jedoch  unzweck- 


mäßig ist,  empfiehlt  es  sich,  von  der  Unter- 
walze der  Vorstrecke  ein  Vorgelege  (vergl. 
Abbildung  3)  zn  treiben,  welches  seinerseits 
wieder  eine  zweite  Seilscheibe  bewegt,  an 
welche  die  Kammwalzen  für  die  zweite  Di  o- 
hälfte  angreifen. 

Vergleichen  wir  jetzt  die  drei  besprochenen 
Systeme  auf  ihre  Aulagekosten  und  Rentabilität, 
so  erhalten  wir  folgende  Ergebnisse. 

Preis:  1  und  3  wird  an  Anlagekosten  gleich 
sein,  2  wird  mindestens  das  Vierfache  kosten. 

Reparaturen:  1  und  3  wird  fast  keiuer 
Reparaturen  bedürfen,  bei  2  dagegen  werden 
wegen  der  vielen  Vorgelege,  Lager,  Wellen  usw. 
Reparaturen  unvermeidlich  sein. 

Erzeugung:  1  wird  f>0  t  fertige  Ware  er- 
zeugen, 2  wird  vielleicht  70  t  erreichen,  3  wird 
etwa  50  t  machen. 

Herstellungskosten  bezüglich  Anzahl  der 
Walzer : 

Ea  ilnd  nfidg      «o  der  an  dar  xu- 

fttr  Voratreoka  Fertlfitracka  immiD 

1  3  5         8  Waher 

2  3  8         6  „ 

3  3  14, 

Die  angegebenen  Werte  sind  natürlich  nur 
als  annähernde  zu  betrachten,  da  ein  Urteil 
über  System  2  und  3  noch  nicht  endgültig  ab- 
geschlossen ist;  eine  größere  Veränderung  in 
den  Zahlen  wird  jedoch  nicht  eintreten  können. 

Baut  man  heutzutage  ein  Drahtwalzwerk, 
ganz  gleich  welchen  Systems,  so  wird  man 
unbedingt  dazu  übergehen,  die  zn  verarbeiten- 
den Knüppel  auf  olner  650  er  Blockstraße, 
welche  bei  J  anzukuppeln  wäre  (Abbildung  1) 
und  nur  aus  einem  Triogerüst  zu  bestehen 
brauchte,  aus  10"  Blöcken  vorzuwalzen.  Der 
ganze  Block  enthält  4  bis  5  Knfippellängen, 
von  denen  2  Stück  zur  weiteren  Verarbeitung 
direkt  zur  Drahtstraße  gehen ;  die  übrigen  leitet 
man  in  einen  Würmofen  und  kann  sie  nach 
einem  Nachwärmen  von  einigen  Minuten  eben- 
falls weiter  walzen.  Nur  auf  diese  Weise  lHßt 
sich  eine,  Zeit,  Lohn,  Kohlen  und  Leute  er- 
sparende ökonomische  Drahtfabrikation  erzielen. 
Leider  ist  es  jedoch  in  vielen  schon  bestehen- 
den Drahtwalzwerken  nicht  möglich,  diese  An- 
ordnung zu  treffen,  und  sind  dieselben  nach  wie 
vor  gezwungen,  ihren  Draht  aus  vorgewärmten 
Knüppeln  herzustellen ;  dadurch  vermehren  sich 
die  Selbstkosten  natürlich  sehr  und  letztere 
haben  bei  der  schlechten  Konjunktur  zu  dem 
gewinnlosen  Geschäft  der  meisten  Drahtwalz- 
werke in  den  letzten  Jahren  erheblich  bei- 
getragen. 
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Mitteilungen  ans  dem  Eisenhttttenlaboratorium. 


Das  Rosten  des  Eisens. 

In  letzterer  Zeit  haben  sich  mehrero  Forscher 
mit  den  beim  Rosten  des  Eisens  sich  abspielenden 
chemischen    Vorgängen    befaßt.     Zunächst  hat 
W.  R.  Dunstan*  gefunden,  daß  flüssiges  Wasser 
nnd  Sauerstoff  für  die  Rostbildung  absolut  nötig 
sind,  dasselbe  gilt  nicht  von  der  Kohlensäure, 
obwohl    sie    beschleunigend    wirkt.  Trockener 
Sauerstoff,  oder  Kohlensäure,  oder  beide  zusammen 
wirken  nicht  rostbildend,  auch  nicht  einmal  bei 
Gegenwart    von   Wasserdampf,    solange  keine 
Gelegenheit  zur  Bildung  flüssigen  Wasser«  ge- 
geben ist.    Werden  Wasserstoff,  Stickstoff  oder 
Kohlensäure  ganz  von  Sauerstoff  befreit,  so  bringen 
sie  auch  bei  Gegenwart  von  Wasser  keinen  Rost 
zustande.    Der  Verfasser  nimmt  an,  daß  Wasser- 
stoffsuperoxyd eine  wichtige  Rolle  bei  der  Rost- 
bildung spielt,  er  hat  nun  weiter  gefunden,  daß 
gewisse  Salze,  in  deren  Gegenwart  sich  Wasser- 
stoffsuperoxyd zersetzt ,    die  Rostbildung  mehr 
oder  weniger  verhindern,  das  sind :  Soda,  Bikar- 
bonat, Borax,  Natriumphosphat,  Ätzkalk,  Ammo- 
niak, Kaliumchromat,  Chromsäure,  Ferrrocyan- 
kalium,    Nitrit  und   Kaliumkarbonat.  Dagegen 
hindert    Kochsalz,    Kaliumchlorat,  Ferrosulfat, 
Ferricyankalium ,    Salpeter    und  Natriumsulfat 
das  Rosten  nicht.    Bei  Einwirkung  von  Wasser- 
stoffsuperoxyd auf  metallisches  Eisen  entsteht 
sehr  rasch  rotes  basisches  Ferrihydroxyd.  All- 
gemein rosten  Metalle  leicht,  die  durch  Wasser- 
stoffsuperoxyd angegriffen  worden   (Eison,  Blei, 
Zink),  die,  welche  nicht  angegriffen  werden  (Kupfer, 
Silber,  Nickel)  dagegen  nicht.    Die  Zusammen- 
setzung des  Eisenrostes  wird  durch  die  Formel 
Fei  Oi  (OH)i  ausgedrückt.  Der  Vorgang  des  Rostens 
soll  sich  wie  folgt  abspielen: 

Fe  +  Ot  +  H»  O  =  Fe  O  +-  H,  Oi 
2  FeO  +  IIiOt  =  Fe,(MOII)t 

Zu  diesen  Ausführungen  bemerkt  G.T.Mo  od  y,** 
die  verzögernde  Einwirkung  der  obengenannten 
Salze  auf  die  Rostbildung  bestehen  nicht  in  der 
Zersetzung  des  Wasserstoffsuperoxyds,  sondern 
in  der  Absorption  der  Kohlensäure.  WasBer  ab- 
sorbiere 90,6  Volumenprozent  Kohlensäure,  eine 
15  %  Chromsäurelösung  4,2  Volumenprozent,  eine 
20  %  Nitritlösung  5,6  Volumenprozent.  Bringt 
man  Eisen  mit  Wassor  und  Sauerstoff  zusaromon, 
die  von  Kohlensaure  befreit  sind,  so  erleidet  das 
Sauerstoffvolumen  keine  Änderung,  der  Sauerstoff 
wird  aber  sehr  heftig  zur  Rostbildung  verbraucht, 


sobald  man  Kohlensäure  zutreten  läßt.  Die  Einwir- 
kung wässriger  Kohlensäurelösungen  auf  Eisen  ist 
genau  dieselbe  wie  die  von  verdünnter  Schwefel- 
säureauf Eisen,  was  Verfasser  experimentall  beweist. 
Es  bildet  sich  zunächst  Ferrobikarbonat,  welche« 
durch  den  Sauerstoff  der  Luft  in  ein  Gemisch 
aus  Ferrokarbonat  und  Eisenoxyd  übergeht,  zuletzt 
erfolgt  die  vollständige  Aufoxydation.  —  Von  an- 
derem  Gesichtspunkte  betrachtet  M.  Mugdan' 
das  Rosten.    Da  Eisen  in  reinem  sauerstoffroiem 
Wasser  nicht  rostet,   wohl  aber  wenn  letzter« 
gewisse  Salze  enthält,  so  hat  er  angenommen,  an 
derangegriffenenStelle  bilden  sich  kurzgeschlossene 
L^kalelemente:  Eison  (Elektrolyt),  Eisenhydroxyd. 
Die  Geschwindigkeit  des  Rostens  hänge  dann  vom 
Widerstand«  des  Elektrolyten  ab;  Leitfähigkeit»- 
in  essungen  bestätigten  diese  Annahme  nicht  In 
Alkalien  tritt  kein  Rost  ein,  wohl  aber  nach  Zu- 
satz von  Haloiden.  Das  Rosten  verzögern  Chlorst?, 
Nitrate,  Acetate,  Oxalate,  Cyanide,  Ferro-  und 
Ferricyanide ;    dagegen    befördern    das  Rosten: 
Persulfate,   Haloide,   Sulfate    und  Perchlorat? 
Potentialmessungen  ergaben,  daß  Eisen  in  Le- 
sungen, in  denen  es  rostet,  sich  wie  ein  unedles 
Metall  verhält,  in  den  andern  Lösungen  dagegen 
ein   edles   Potential   zeigt.     Die  Potontialunter- 
schiede  betragen  bis  0,6  Volt.  Potentialunterschied 
und  Kostangriff  hängen  also  zusammen  mit  den 
Erscheinungen  des  passiven  Zustandes,  den  Ei&fn 
als  Anode  in  verschiedenen  Lösungen  annimmt 

Bestimmung  des  Kohlenstoffs  im  Stahl  durch 
direkte  Verbrennung. 

Zur  Ausführung  dieser  Art  Kohlenstoff- 
bestimmung  mischt  L.  Du  f  ty**  2,727  g  Stahlspäne 
oder  1,3036  g  Roheisen  mit  0,5  g  frisch  geglühtem 
Magnesiumoxyd,  bringt  die  Mischung  in  ein  mit 
Mngne8iunioxyd  ausgekleidetes  Schiffchen,  deckt 
die  Masse  mit  derselben  Substanz  zu  und  erhiu 
im  Porzellanrohr  im'  Sauerstoffstrom.  Die  Meng- 
der  aufgefangenen  Kohlensäure  mit  10  bezw.  mit 
20  multipliziert,  gibt  direkt  Prozent  Kohlenstoff. 
Wurde  als  Beimischung  Tonerde,  Zinkoxyd,  Kalk 
Kieselsäure,  Zinnoxyd  oder  Manganoxyduloxyö 
verwendet,  so  wurden  dieselben  Resultate  er- 
halten. Die  Masse  blieb  pulvrig,  nur  bei  Kalk- 
zusatz  entsteht  eine  Schlacke;  am  besten 
währte  sich  Tonerde.  Bei  Eisenlegierungen  mi> 
Wolfram.  Molybdän,  Nickel,  Chrom  ergibt  die 
direkte  Verbrennung  rasch  und  sicher  gute  Re- 
sultate.    Bei    hartem  Stahl    dürfen   die  Spam 


„Proceed.  Chem.  Soc."  1903,  10,  150. 
„Procoed.  Chem.  Soc."  1008,  19,  157. 


•  „Z  f.  Elektroch.'  1908,  9,  442. 
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nicht  über  0,5  mm,  bei  weichem  nicht  Ober 
0,26  mm  dick  sein,  Chromstahl  muß  zu  feinem 
Pulver  zerkleinert  werden.  Brearley  empfiehlt 
in  letzterem  Falle  als  Zntnischung  Wismutoxyd 
oder  Mennige. 


Zur  Analyse  von  Ferrosilizium. 


Ferrosilizium  mit  etwa  30%  Silizium  löst 
sich  in  Königswasser  nicht,  ebensowenig  ist  es 
mit  Kaliumbisulfat  aufzuschließen.  Hj.  Lid  hol  m* 
empfiehlt  zu   diesem  Zwecko  Natriumsnperoxyd, 

'  .Z.  f.  angew.  Ch.«  1903,  16,  1060. 
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und  zwar  mischt  man  0,2  bis  0,3  g  mit  der  15 fachen 
Menge  eines  Gemische«  aus  1  Teil  Kalium-Natrium- 
karbonat und  2  Teilen  Natriumsuperoxyd  im  Nickel- 
tiegel und  erhitzt  mit  dem  Bunsenbronner.  Besser 
noch  mischt  man  Silizid  und  Karbonat  und  er- 
hitzt schwach  zum  Austreiben  des  Wassors.  erst 
dann  mengt  man  das  Superoxyd  ein.  Die  Zersetzung 
dauert  nur  einige  Minuten.  Der  abgekühlte  Tiegel 
wird  in  200  co  erwärmtes  Wasser  gebracht,  in 
dem  die  Schmölze  sich  sehr  leicht  lost.  Dann 
säuert  man  mit  Salzsäure  an  und  dampft  ein. 
Zur  Schwefelbestimmung  verfahrt  man  ebenso, 
nur  wägt  man  10  bis  15  g  Substanz  ein,  scheidet 
dann  die  Kieselsäure  ab,  fällt  das  Eisen  aus  und 
bestimmt  die  Schwefelsäure. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


(Fflr  die 


Rubrik 


Artikel  Oberalmrat  dU  Redaktion  keine  Verantwortung.) 


Herstellung  von  Stahlgufs  in  kleinen  Martinöfen  und  seine  Gestehungskosten. 


Im  Anschluß  an  die  Veröffentlichung  von 
C.  Rott  Ober  „Kleinbessemereibetrieb  und  seine 
Gestehungskosten  in  Deutschland*  in  „Stahl  und 
Eisen"  Heft  24,  1903,  erhalten  wir  folgende  Zu- 
schrift: 

Kleine  Martinöfen  für  Stahlfaesonguß,  schmied- 
baren Guß,  Hart-  und  Spezialgnß  sind  seit  etwa 
30  Jahren  von  dem  Unterzeichneten  in  Deutschland 
und  im  Auslande  in  großer  Anzahl  (etwa  100)  ein- 
gerichtet und  in  Betrieb  gesetzt  worden.  Da  der 
Fabrikant,  der  meistens  für  den  Verkauf  seiner 
Stahlgußwaro  an  Maschinenfabriken ,  Fcldbahn- 
werke,  Kohlen-  und  Erzgruben  usw.  arbeitet,  noch 
keinen  großen  Absatz  an  Stahlfassonguß  usw  hat, 
so  wird  der  Ofen  anfangs  auf  kleineren  Inhalt,  als 
»einer  Leistungsfähigkeit  entspricht,  zugestellt. 
Naeh  nnd  nach  kann  dann  der  Inhalt  vergrößert 
werden.  Man  erreicht  hierdurch,  daß  dem  kleineren 
Inhalt  entsprechend  auch  der  Brennstoffverbrauch 
für  die  Gaserzeugung  ein  geringerer  ist.  Die  Lade- 
fähigkeit des  Ofens  kann  auf  das  Doppelte  event. 
las  Dreifache  seines  ursprünglichen  Inhalts  ver- 
größert werden,  und  diese  Vergrößerung  verursacht 
nnr  geringe  Kosten,  wenn  sie  gelegentlich  einer 
Reparatur  vorgenommen  wird.  So  sind  von  mir 
eine  große  Anzahl  Ofen  mit  einem  anfänglichen 
Inhalt  von  500  kg  erbaut  worden,  welche  später 
Chargen  von  1000  bis  1500  kg  (von  denen  man  fttr 
Stahlguß  3  in  etwa  12  Stunden  herstellet)  kann) 
aufnahmen;  ebenso  Öfen  von  1000  bis  2000  kg, 
im  bis  2500  kg,  2000  bis  4000  kg  usw.  Inhalt 
jeder  Schmelzung. 


Geeignetes  Matorial  zur  Gaserzeugung  sind 
Steinkohlen,  Braunkohlen,  Holz  (auch  Späne),  Torf 
usw.;  bei  den  letzteren  Materialien  muß  eine 
Kondensation  der  Wasserdämpfe  nach  der  Ver- 
gasung stattfinden.  Böhmische  Brannkohlen  da- 
gegen sind,  ohne  eiue  derartige  Kondensation,  ohne 
weiteres  geeignet.  Da  schmiedbarer  Guß,  Hart- 
und  Grauguß  nur  etwa  */»  bis  '  »  der  Zeit  des 
Schmelzens  von  Stahlguß- Chargen  erfordern,  so 
ist  auch  der  Brennmaterialverbrauch  und  der  Lohn 
filr  diese,  entsprechend  der  Schmelzdauer,  niedrig. 
Bei  Öfen,  wie  die  der  Königl.  GeschUtzgicßereien 
in  Spandau  nnd  Ingolstadt,  wo  Tag  und  Nacht 
meist  Stahlguß  und  auch  Spezialguß  hergestellt 
wird,  macht  man  meistens  6  Stahlguß-Schmelzungen 
in  24  Stunden  mit  einem  Kohlenverbrauch  von 
nicht  Ober  35  7o  des  Schmelzgutes. 

Die  An1agcko8ten  der  Öfen  mit  Generator,  Gas- 
kanal  und  Schornstein  sind  z  B.  bei  rheinisch-west- 
fälischen Durchschnittspreisen  der  Baumaterialien 
(gewöhnliche  Ziegel  25  Jt  für  1000  Stück,  Scha- 
motteziegel 33  *U,  Dinasziegel  45  «ft,  Herdguß 
140  gebrauchte   Eisenbahnschienen  100 

Eisenblech  160.*,  gebohlte  Ventile  450  Jl,  alles 
für  1000  kg)  folgende: 

fflr  riorn  T«rpröiWb»r 

Ofen  tod  >uf  Jt 

500  kg  jeder  Schmelzung       1000  kg       10  200 

1000  „  „ 


1500 
200t) 


2000  „  1 1  700 
3000  „  14  000 
4000  „        17  300 


Dio  Preise  der  Einsohinelzmatorialieii  für 
Stahlguß    sind    sehr    verschieden:    der  Sehrott 
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(etwa  87  bis  82  %  des  Gesamteinaatzes  einer 
Schmelzung)  ist  in  den  Hauptindustriegegenden, 
Rheinland-Westfalen  und  Oberschlesien,  erheblich 
t*ur«r,  als  abseits  davon.  Bei  Voraussetzung  des 
Preises  für  Hämatitroheisen  (10  bis  16°/o  des 
Einsatzes)  von  7,5. #  für  100kg,  wie  ihn  Hr.  In- 
genieur Rott  in  der  in  „Stahl  und  Eisen"  vom 
15.   Dezember   1903   gegebenen   Berechnung  an- 


i  nimmt,  und  den  folgenden  Schrottpreisen,  wie  sk- 

,  in  Rheinland-Westfalen  jetzt  sind  (Grober  Schrott 

:  5,80.«,  Blechabfalle  von  1 0  mm  5,50  Ut,  dünne  Ab- 

j  falle  bJt,  Drehspäne  4,20  Jt,  Ferromangan  24**, 

I  Ferrosilizium  14  Jt.),  ist  der  Einsatz  für  drei  Schmel- 
zungen an  Stahl fassonguß  und  der  Preis  in  einem 

i  Ofen   von  bezw.  500  kg,  1000  kg,  2000  kg  und 

1  4000  kg  Ausbringen  jeder  Charge  wie  folgt: 


bei 

bei 

b.-l 

bH 

MO  kg 

UiOOkir 

.•«00  kg 

4O0OkP 

207 

414 

828 

1  656 1 

750 

1  500 

3  (XX) 

6  000 

300 

600 

1200 

2  400 

270 

540 

1080 

21601 

120 

240 

480 

960 

33 

66 

132 

2  4 

39 

78 

150 

312 

1050 

1400 

1  950 

2  600 

625 

700 

950 

1300 

1 

Preise  in  Mark  für  drei  Chargen 
bei  einem  Ofen  von 


600  kr       1000  fcf  ;  «ODO  kg 


1.  Hamatit-Roheisen  kg 

2.  Grober  Stahl  und  Flnneiscn-Scbrott  kg 

3.  Dickere  Blechabfälle  kg 

4.  Dünne  Blechabfälle  kg 

5.  Drebspäne  von  Stahl-  u.  Sehmiedeisen  kg 

6.  Gesamt-Ferromungan  kg 

7.  (Tesaint-Ferrosilizinni  kg 

8.  Kohlenverbrauch  des  (ienerators  am  Tage 
für  drei  Schmelzungen  .....  kg 

9.  Löhne  am  Tage  für  drei  Schmelzungen 

10.  Kohlen  in  der  Nacht  zum  Warmhalten  kg 

11.  Lohn  deB  Arbeiters  in  der  Nacht  .  .  . 

12.  Die  Reparatur  kostet  für  drei  Schmel- 
zungen an  feuerfesten  Steinen  und 
Maurerlöhnen   

13.  Herdsand  für  drei  Schmelzungen   .  .  . 

Der  Gesamtcinsatz  ist  für  den  500,  1000, 
2000  und  4000  kg-Ofen  in  drei  Sehrael- 


16,54 
43,50 
16,50 
13,50 
5,04 
7,92 
5,46 

15.75 
11.25 
7,88 
3,50 


4,80 
1.50 


31,08 
87,00 
38.00 
27,00 
10,08 
15,84 
10.92 

21,00 
14.00 
10,50 
3,50 


ö.r>0 
2,00 


fi'2,lß 
174.00 
66,00 
64,00 
20,16 
31,68 
21,84 

29,26 
17.00 
14,25 
3,50 


b\KO 
2.50 


124.32 
348.00 
132,00 
106.00 
40,32 
63.36 
43.«* 

39,1» 
24,50 
19,50 

3.50 


9,00 
4.00 


i     !  I 


Diese  ergeben  an  flüssigem  Stahl  

Mithin  sind  die  Selbstkosten   von   100  kg 
flüssigem  Stahl  


1  719  3  438  6  876  13  752  |  152,14  271,42  503,14  95»,1* 
1 500    3  000    6  000  12  000 


10,14 


-  !  -  i  -  I 


9,06       8,89  7,» 


Hr.  Rott  hatte  die  Selbstkosten  mit  14,98.« 
für  100  kg,  hergestellt  im  Kleinkonverter,  an- 
gegeben. 

Benutzt  man  den  Ofen  auch  in  der  Nacht 
zur  Herstellung  von  Stahlblöcken  usw.,  so  sind 
die  Kohlen  und  der  Lohn  (Pos.  10  u.  11)  erspart. 
In  Gegenden,  wo  z.  B.  gut©  Braunkohlen  nur  '/* 
bis  '/»  des  Preises  von  Koks  kosten,  ist  der 
Schrott  (87  bis  82  °A<)  noch  erheblich  hilliger,  als 
in  der  Kalkulation  angenommen  (die  10  bis 
15  ".'o  Roheisen  dagegen  sind  etwas  teurer), 
und  man  wird  dort  Stahlguß  ebenso  hillig  im 
kleinen  Martinofen,  wie  Eisenguß  im  Kupolofen 
herstellen  konnon,  eventuell  noch  billiger.  Die 
Löhne  für  die  Former,  Putzer  usw.  durften  beim 
kleinen  Martinofen  ziemlich  dieselben  sein,  wie 
sie  Hr.  Rott  berechnete,  Zinsen  und  Amortisation 
dagegen  sind  beim  Martinofen  geringer.  Für 
Massenartikel  wird  in  der  Regel  viel  mehr  ge- 
ringwertiger Schrott  benutzt,  und  vielfach  werden 
die.se  in  feuchten  Sandformen  genau  so  hergestellt, 
wie  Eisenguß,  wenn  auch  die  Qualität  etwas  ge- 
ringer ist,  als  die  des  Stahls,  der  in  gebrannten 
Formen    gegossen  wurde.     Ein   geübter  Schmel- 


zer   sticht    den    kleinen  Martinofen    genau  f 
ab,  wie  einen  Kupolofen,  indem  die  Former  mit 
jedem  Raste,  der  in  einer  kleinen  Gießpfanne 
(von  60  bis  100  kg)  blieb,  wieder  unter  den  Ab- 
stich gehen  und  ganz  heißen  Stahl  aas  dem  Ofen 
zulaufen  lassen.     Dabei  hat  man  in  der  Regt! 
'■  gar  keine  Pfannonschalen  in  den  Gießpfannen, 
i  Bei  einiger  Aufmerksamkeit  des  Schmelzers  kaün 
,  mau  ein  ganzes  Jahr  täglich  zwei-  bis  dreimal 
j  Stahlguß,    Spezialguß,   eventuell  achmiedbamt 
;  Guß,  ohne  Reparatur  des  Ofens  herstellen;  es  ist 
!  sogar    vorgekommen ,    daß   ein    Ofen    1  Jahr 
i  8  Monate  ohne  Reparatur  täglich  zwei-  bis  drei- 
mal geschmolzen  hat. 

Maschinonkraft  ist  bei  der  Martinanlage  ent- 
weder gar  nicht  erforderlich  oder  höchstens  ein«1 
geringe  während  je  einer  halben  Stunde  vor 
jedem  Abstich  für  das  Ventilatorgebläse  zum 
Anwärmen  der  Gießpfannen;  sie  ist  ganz  zu  ent- 
behren bei  einer  geeigneten  fast  kostenlosen  Vor- 
richtung, die  Pfannen  ohne  Gebläse  rotwarm  zu 
machen. 

Berlin  NW.  23.  Bachstr  12. 

H.  Eekardt. 
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Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Einiges  über  den  Antrieb  von  Maschinen  und  Werkzeugen 

in  der  modernen  Giesserei. 


Von  J.  Gronein  an,  Winterthur. 


(Nachdruck  verboten.) 


VV/ lr  können  annehmen,  daß  die  moderne 
Gießerei  die  für  den  Antrieb  ihrer  ver- 
schiedenen maschinellen  Einrichtungen  benötigte 
Energie  ans  einer  Kraftzentrale  bezieht,  sei  es, 
dati  sie  ihre  eigne  Zentrale  besitzt  oder  nnr 
Teilhaberin  einer  größeren  Anlage  ist.  Jeden- 
falls ist  die  Zeit  vorüber,  als  man  bei  einem 
''ang  durch  die  Gießerei  hier  und  dort  eine 
kleine  Dampfmaschine  zum  Antrieb  einer  ein- 
zelnen Maschine  antraf. 

Es  gibt  verschiedene  Mittel,  die  Energie 
den  einzelnen  Apparaten  zuzuführen;  darunter 
kommen  hauptsächlich  die  mechanischen  in 
Betracht:  Wellen,  Scheiben  und  Riemen,  Seile, 
Bahnräder  usw.;  ferner  Elektrizität,  Drnck- 
wasser  und  Druckluft.  Die  erstgenannten  ge- 
raten je  länger  je  mehr  in  den  Hintergrund, 
an  ihre  Stelle  ist  die  Elektrizität  getreten; 
zwischen  Drnckwasser  und  Druckluft  besteht 
cb  Kampf  ähnlich  wie  Elektrizität  und  Drnck- 
wasser sich  um  den  Vorrang  im  Hüttenbetrieb 
breiten.  Im  letzten  Fall  wird  die  Elektrizität 
4a»  Feld  behaupten  und  auch  im  erstgenannten 
scheint  das  Drnckwasser  unterliegen  zu  müssen, 
"enn  in  einigen  Punkten  seine  Leistungen 
auch  noch  nicht  übertroffen  worden  sind.  Die 
vielseitige  Brauchbarkeit  der  Preßluft  ist  jedoch 
ein  großer  Vorteil,  dem  das  Druckwasser  nichts 
Ähnliches  gegenüberstellen  kann,  und  welcher 
maßgebend  ist ,  wo  man  eines  von  beiden  zu 


wählen  hat  und  sich  nicht  den  Luxus  einer 
Druckluftanlage  neben  einer  hydraulischen  Ein- 
richtung gestatten  kann.  Der  Elektrizität  wird 
aber  von  keinem  dieser  beiden  eine  ernstliche 
Konkurrenz  gemacht  werden,  denn  wo  es  sich  um 
den  Antrieb  größerer  Hebezeuge  handelt,  da  wird 
man  von  ihrer  Anwendung  nicht  absehen  können. 

Früher  wurden  für  die  Krane  Handantrieb 
sowie  hydraulischer  Antrieb  oder  endlose  Seile, 
Wellen  und  dergleichen  verwendet.  Heute,  wo 
es  nicht  allein  erforderlich  ist,  schwere  Lasten 
zu  heben,  sondern  wo  es  darauf  ankommt,  sie 
schnell  zu  heben  und  mit  Geschwindigkeiten  von 
120  und  II"  m  i.  d.  Minute  transportieren  zu 
können,  haben  die  Leistungen  der  elektrischen  Drei- 
und  Viermotorenkrane  alle  anderen  Arten  schon 
längst  überflügelt.  Für  die  Sandaufbereitungs- 
maschinen, für  die  Gebläse,  seien  es  Kapsel- 
oder Zentrifugalgebläse ,  für  Luftkompressoreu, 
hydraulische  Pumpen,  Ventilatoren,  Putztrommeln, 
Schmirgelscheiben  und  dnrgl.,  überhaupt  dort, 
wo  kontinuierlicher  Antrieb  nötig  ist,  empüelilt 
es  sich  ebenfalls,  Elektrizität  zu  wählen,  umi 
zwar  aus  denselben  Gründen  der  Ökonomie, 
Übersichtlichkeit  usw.,  aus  welcheu  in  der 
mechanischen  Werkstatt  und  vielen  sonstigen 
Betrieben  der  elektrische  Antrieb  eingeführt 
wurden  ist.  Entweder  hat  dann  jede  einzelne 
Maschine  einen  eignen  Motor  oder  es  bedient 
jeder  Motor  eine  Grnppe  von  Maschinen. 


850   Stahl  und  Eisen. 


24.  Jahrg.  Nr.  6. 


Daß  die  Elektrizität  außer  für  Kraft  anch 
für  Beleuchtung  in  Anwendung  kommt,  ist  selbst- 
redend. Außerdem  hat  sie  noch  einzelne  kleinere 
Verrichtungen  zu  erfüllen,  z.  B.  die  Entfernung 
von  kleinen  Eisenstücken  aus  dem  gebrauchten 
Formsande.  Der  Sand  wird  zu  diesem  Zwecke 
an  einigen  starken  Elektromagneten  vorbei- 
geführt, welche  die  Eisenteile  zurückhalten, 
während  alles  andere  unbehindert  weiter  gehen 
kann.  Diese  Apparate  haben  namentlich  bei 
der  maschinellen  Formerei  Anwendung  gefunden, 
wo  ein  gereinigter  Sand  erwünscht  ist,  während 
in  der  Handformerei  die  Eisenteile  weniger 
störend  wirken,  ja  sogar,  wenn  es  alte  Sand- 
stifte sind,  dem  Sand  einen  nicht  unerheblichen 
Zusammenhang  verleihen  können. 

Masselbrecher,  welche  man  öfters  mit  me- 
chanischem oder  hydraulischem  Antrieb  antrifft, 
werden  neuerdings  in  sehr  vorteilhafter  Weise 
für  elektrischen  Antrieb  konstruiert  und  erhalten 
dadurch  nebenbei  den  großen  Vorzug  der  Fahr- 
barkeit. Diese  fahrbaren  Masselbrecher  bilden 
ein  wichtiges  Glied  in  der  Kette  des  moderneu 
rationellen  Verfahrens  zur  Begichtung  des  Ku- 
polofens. 

In  den  meisten  Gießereien  sind  Massel- 
brecher und  Wage  möglichst  nahe  beieinander 
und  in  der  Nähe  des  Aufzugs  aufgestellt,  und 
möglichst  nahe  daran  befinden  sich  die  Lager 
für  Roheisen  und  Brucheisen.  Hat  man  nach- 
mittags zu  schmelzen,  so  werden  am  Vormittag 
die  Masseln  zerkleinert  und  zur  Wage  getragen, 
wo  sodann  die  Sätze  zusammengestellt  werden. 
Da  hierbei  alles  von  Hand  hin  und  her  getragen 
werden  muß,  bis  der  Satz  fertig  gewogen  ist, 
so  sind  mehrere  Hilfsarbeiter  nötig,  besonders' 
dort,  wo  ein  ausgedehntes  Roheiscnlager  not- 
wendig ist.  Der  fertige  Satz  wird  sodann  im 
kleinen  Wagen  auf  den  Aufzug  gefahren,  hinauf- 
befördert und  in  der  Nähe  der  Gichtöffnnng 
auf  der  Bühne  abgelagert,  um  nachmittags  von 
Hand  gesetzt  zu  werden. 

Einfacher  ist  folgendes  Verfahren.  Das 
Roheisen  wird  dem  Einfahrgeleise  entlang  un- 
mittelbar neben  dein  Eisenbahnwagen  abgelagert. 
Man  hat  dadurch  viel  mehr  Platz  für  das  Lager 
und  vermeidet  Anhäufungen  in  der  Nahe  vom 
Aufzug,  wo  meistens  ein  ziemlicher  Verkehr 
nötig  ist,  da  an  der  Stelle  ein  Durchgang  zu 
den  Ofen  und  zu  der  Formerei  zu  sein  pflegt. 
Man  ffthrt  nun  mit  dem  Masselbrecher  und 
einem  Wagen  zum  Lager,  zerkleinert  und  ladet 
die  Stücke  auf  den  Wagen,  der  sodann  zum 
Aufzug  gebracht  und  hinauf  befördert  wird. 
Auf  der  Gichtbühne  hält  man  sich  ein  kleines 
Lager  von  diesen  Masselstücken  sowie  von 
Brucheisen.  Außerdem  betiudet  sich  dort  das 
Lager  von  Kalkstein  und  ein  möglichst  großes 
v«m  KokB,  wovon  man  immer  den  ältesten  und 
am   meisten  getrockneten   zur  Begichtung  ge- 


braucht. Auf  der  Mitte  der  Bühne,  den  Gicht- 
Öffnungen  gegenüber,  befindet  sich  die  Wage. 
Eine  Kippkarre  wird  daraufgestellt  und  der 
I  Satz  abgewogen,  zum  Ofen  gefahren  und  durch 
!  Kippen  aufgegeben.  Dieses  geschieht  während 
j  des  Schmelzens  und  man  bildet  seine  Sätze 
'  je  nach  Bedarf  und  nicht  auf  Vorrat.  Koks 
I  und  Kalkstein  werden  in  bekannter  Weise  nach- 
I  gegeben  und  direkt  ein  neuer  Satz  abgewogen, 
j  Die  Vorteile  dieses  letzten  Verfahrens  dem  allen 
i  gegenüber  sind  einleuchtend. 

Auch  für  den  Aufzug  wählt  man  mit  Vorteil 
I  den    elektrischen  Betrieb  und  richtet  ihn  am 
j  besten  so  ein,  daß  eine  elektrische  Winde  zwei 
|  Fahrstühle  bedient,  von  denen  einer  hinaufgeht, 
I  während  der  andere  abwärts  bewegt  wird.  Sie 
I  gleichen  dann  gegenseitig  ihr  Eigengewicht  an* 
sowie  die  Gewichte  der  leeren  Wagen.  Die 
kleine  elektrische  Winde  ist  bequem  in  einem 
nebenanliegenden   geschlossenen   Raum  unter- 
zubringen, wo  sie  vielleicht  zusammen  mit  dem 
Gebläse   staubfrei  und   leicht  zu  überwachen 
aufgestellt  ist. 

Betreten  wir  nnn  die  eigentliche  Gießerei, 
;  den  Formboden,  so  kann  die  Elektrizität  hd» 
nicht  mehr  in  allen  Fällen  aushelfen,  und  hat 
hier  in  manchen  Fällen  die  Preßluft  eich  einer, 
wichtigen  Platz  erworben.  Wenn  anch  die 
konservative  Handformerei  sich  bis  jetzt  nnr 
noch  wenig  mit  ihr  befaßt  hat,  so  ist  ihre 
jüngere  Schwester,  die  maschinelle  Formerei, 
eifrig  bemüht,  sich  von  ihr  bedienen  zu  lassen, 
und  so  finden  wir  eine  ihrer  hauptsächlichsten 
Anwendungen  in  dem  Pressen  der  Formen. 

Wo  das  Sumpfen  von  Hand  zu  viel  Zeit 
erfordert,    hat   man   es  dadurch   zu  umgehen 
versucht,  daß   man   den  Sand  auf  einmal  zu- 
sammenpreßte, und  zwar  hat  man  dazu  ver- 
!  schiedene  Methoden  befolgt.  Zuerst  eine  Pressung 

I mittels  eines  Handhebels,  sodann  mittels  einer 
maschinell  betriebenen  Kurbel  oder  einer  an- 
runden Scheibe,  endlich  brachte  man  die  hydrao- 
.  lisc.be  Pressung  in  Anwendung  und  lange  schien 
diese  eine  sichere  Zukunft  auf  diesem  Gebiete 
zu  haben.  Das  Pressen  mittels  Handhebels  ist 
jedoch  nur  für  kleine  Formen  anwendbar,  und 
der  mechanische  Antrieb  mittels  Wellen  usw. 
ist  für  ein  so  unterbrochenes  Verfahren  wie 
dieses  ganz  zu  verwerfen,  anderseits  ist  die 
hydraulische  Pressung  besonders  deswegen  ge- 
eignet, weil  es  sich  um  da«  Ausüben  großer 
Kräfte  handelt,  ohne  daß  viel  Arbeit  geleistet 
wird.  Als  aber  die  Preßluft  sich  durch  üre 
anderweitige  Anwendung  in  der  Gießerei  fast 
unentbehrlich  macht«,  kam  die  Frage  auf,  »b 
sie  nicht  auch  imstande  wäre,  in  dieser  Hin- 
sicht die  Aufgabe  des  Druckwassers  zu"  über- 
nehmen. Die  Frage  ist  in  mehrfacher  Weise 
gelöst  worden  und  zwar  mit  besonders  gutem 
Erfolg   dadurch,   daß    man   den  hydraulischer 
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Druckzylinder  durch  einen  Luftzylinder  ersetzte,  j 
welcher  dem  5-  bis  10  mal  niedrigeren  Drucke  | 
der  Luft  entsprechend  einen  größeren  Durch- 
messer besitzt,  im  übrigen  aber  nur  kleinere  : 
konstruktive  Abänderungen  aufweist.  Ein  Unter- 
schied in  der  Wirkungsweise   besteht  jedoch 
dsrin,  daß,  sobald  Druckluft  in  den  Zylinder 
eingelassen  wird,  sich  die  Modellplatte  mit  dem 
Formkasten  sehr  schnell  hebt  und  mit  einem  | 
kräftigen  Schlag  gegen  das  Preßhaupt  anstößt,  | 
während  beim  hydraulischen  Verfahren  nur  von 
langsamem  Druck  die  Rede   sein  kann.  Ob 
dadurch,  wie  von  gewisser  Seite  behauptet  wird, 
beim  Luftpressen  der  Sand  in  allen  Teilen  der 
Form  mehr  gleichmäßig  fest  wird,   als  beim 
hydraulischen  Pressen,  ist  nicht  unwahrscheinlich, 
mnß  aber  noch  experimentell  bestätigt  werden. 

Ein  anderes  System  des  Pressens  mittels 
Druckluft    ist    das    ebenfalls  amerikanische 
njarringsystemu.    Ein  von  Preßluft  betriebener 
Apparat,  der  unter  der  Modellplatte  angebracht 
ist,  hebt  diese  samt  Formkasten  auf  und  setzt  I 
sie  wieder  mit  einem  festen  Schlag  auf  das  ! 
Gestell  nieder.    Dieser  Vorgang  findet  zweimal  j 
i.  d.  Sekunde  statt,  so  daß  ein  kräftiges  Rütteln 
entsteht,  das  dem  Sand  in  15  Sekunden  ge- 
nügende und  gleichmäßige  Festigkeit  verleihen 
soll.    Dieses  System  verdient  sicher  Beachtung, 
besonders  für  tiefe  Formen,  wie  die  für  Eisen- 
bahn-Achsbüchsen nnd  dergl.    Wie  oben  schon 
aasgeführt  wurde,  war  es  zuerst  eine  andere 
Anwendung  als  die  des  Pressens,  womit  sich 
die  Preßluft  Eintritt  in  die  Gießerei  verschaffte. 
Wir  verfügen  jetzt  Uber  eine  ganze  Reihe  mit 
Laft  betriebener  Apparate,  welche  gute  Dienste 
leisten.    Ein  Teil   dieser  Apparate   läßt   sich  J 
in  eine  Gruppe  zusammenfassen,  und  zwar  ist 
bei  allen  ein  Organ  anwesend,  das  aus  einem 
Zylinder  besteht,   worin   ein  automatisch   ge-  j 
steuerter  Kolben  hin  und  her  geht.  Hei  einigen 
ist  die  hin  und  her  gehende  Bewegung  des 
Kolbens  mittels  einer  Kolbenstange  direkt  auf  | 
den  passiven  Teil  des  Apparats  übertragen,  bei 
andern   schlägt   der   Kolben    selber   wie  ein 
Hammer   gegen   den   passiven   Teil,   bei  der 
dritten  Art  schlägt  der  Kolben  bei  seiner  Hin- 
nnd  Herbewegung  jedesmal  gegen  die  Endflächen  ! 
de*  Zylinders. 

Die  erste  Art  kommt  zum  Schütteln  eines  Siebes 
in  Anwendung,  das  den  bekannten  Durchwurf  in  der 
Gießerei  ersetzt.  Auf  einem  leichtgebauten  weit- 
beinigen  Dreifuß  ist  der  Zylinder  mit  horizontaler  i 
Achse  befestigt.  Die  Kolbenstange  greift  direkt  an 
der  Seite  eines  gewöhnlichen  runden  Siebes  an, 
dem  von  zwei  scharnierartigen  Unterstützungen 
eine  Bewegung  in  horizontalem  Sinne  gewährt 
ist.  Das  Sieb  bekommt  ungefähr  3-  bis  400 
Schüttelungen  in  der  Minute  nnd  verarbeitet 
mit  Leichtigkeit  so  viel  Sand,  als  ein  Arbeiter 
imstande  ist  hin«  inzuschaufeln.    Sein  geringes 


Gewicht  gestattet,  den  Apparat  zu  tragen  und 
dort  aufzustellen,  wo  es  nötig  ist. 

Eine  zweite  Anwendung  desselben  Zylinders 
bildet  der  pneumatische  Stampfer.  Die  Kolben- 
stange ist  am  unteren  Ende  als  Spitz-  oder 
Flachstarapfer  ausgebildet,  mit  welchem  man 
etwa  500  Schläge  in  der  Minute  machen  kann. 
Der  Apparat  wird  mit  beiden  Händen  in  senk- 
rechter Stellung  festgehalten  und  geführt.  Wenn 
der  Erfolg  Mb  jetzt  auch  nicht  unbeschränkt 
gewesen  ist,  so  kann  man  doch  sicher  sein, 
daß  der  pneumatische  Stampfer  in  Zukunft  viel 
in  Anwendung  kommen  wird,  besonders  in  der 
Großgießerei  und  in  der  Lehmformerei  zum 
Einstampfen  der  Gußformen  in  die  Dammgrube. 

Der  zweite  Apparat  ist  der  eigentliche  pneu- 
matische Hammer,  der  in  der  Kesselschmiede 
schon  sehr  verbreitet  ist.  In  der  Gußputzerei 
wird  er  zum  Entfernen  von  (traten,  Resten  von 
Trichtern  und  dergleichen  gebraucht.  Der  in 
dritter  Stelle  genannte  Apparat  hat  eine  sehr 
beachtenswerte  Anwendung  in  der  Tabor-Form- 
maschine  gefunden.  Er  dient  zum  Losrütteln 
des  Modells  aus  der  Form.  Dazu  schraubt  man 
das  Zylinderchen  fest  auf  die  Unterseite  der 
Modellplatte,  welche  zwecks  einer  kleinen  Be- 
weglichkeit mittels  Gummieinlagen  an  die 
Maschine  befestigt  ist.  öffnet  man  den  Luft- 
haken des  kleinen  Apparates,  so  erhält  der 
Kolben  eine  sehr  rasche  Bewegung  und  schlägt 
sehr  rasch  gegen  die  Zylinderwände,  wodurch  der 
Zylinder  samt  Modellplatte  ein  kaum  fühlbares 
Vibrieren  bekommt,  das  den  Erfolg  hat,  daß 
man  den  Kasten  mit  der  Form  von  der  Platte 
abheben  kann,  ohne  daß  die  Form  beschädigt 
wird,  noch  Erweiterung  bekommt.  Die  Wirkung 
ist  tadellos,  da  die  Form  vollkommen  modell- 
getreu ist  und  keiner  Flickerei  bedarf. 

Die  einfachste  Anwendung  der  Preßluft  ist 
wohl  die  zum  Wegblasen  von  Staub,  Sand  und 
dergleichen  aus  zusammengestellten  Formen,  von 
den  Maschinen  und  überall  sonst,  wo  es  nötig 
ist.  Ein  Gummischlauch  auf  der  Luftleitung 
und  eine  Verschlnßvorrichtnng  daran  sind  alles, 
was  dazu  erforderlich  ist.  Diese  Anordnung 
ist  sehr  zweckmäßig,  da  sie  den  Blasebalg  mit 
großem  Vorteil  ersetzt,  leistungsfähiger  ist  und 
weniger  beschädigen  kann. 

Zum  Schluß  bleiben  noch  zu  erwähnen  die 
pneumatischen  Hebezeuge,  welche  besonders  in 
der  Gießerei  erfolgreiche  Anwendung  zu  ver- 
zeichnen haben.  Sie  besitzen  fast  die  einfachste 
Form,  die  man  sich  für  ein  nicht  von  Hand 
betriebenes  Hebezeug  vorstellen  kann,  und  ihre 
Bedienung  ist  ebenso  einfach.  Ein  Zylinder 
von  großem  Hub  und  verhältnismäßig  kleinem 
Durchmesser,  z.  B.  1800  X  200  mm,  hängt  mit 
senkrechter  Achse  an  einem  Bügel,  der  mittels 
vier  Rädchen  auf  der  untern  Flansche  eines 
I-TrägerB  hängt,  welcher,  ein  Luftgeleise  bil- 
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dend,  an  der  Decke  oder  mittels  Wandarmen 
an  der  Maner  aufgehängt  ist,  und  woran  der 
Apparat  entlangfahren  kann.  Am  Kolben,  der 
sich  in  dem  vertikalen  Zylinder  befindet,  ist 
die  Kolbenstange  befestigt,  die  durch  eine 
Stopfbüchse  im  Zylinderboden  geführt  und  am 
untern  Ende  mit  einem  Ilaken  versehen  ist,  an 
welchen  mittels  Ketten  oder  Balancier  die  Last 
aufgehängt  werden  kann.  Ein  Dreiweghahn 
oder  zwei  Ventilchen ,  welche  mittels  einer 
Handkette  gesteuert  werden,  besorgen  entweder 
Eintritt  von  Druckluft  unter  den  Kolben,  Aus- 
tritt der  sich  in  diesem  unteren  Zylinderraum  be- 
findenden Luft  in  das  Freie,  oder  ein  Geschlossen- 
bleiben  dieses  Raumes.  Im  ersten  Falle  hebt 
sich  die  Last,  sobald  der  Druck  auf  den  Kolben 
größer  geworden  ist  als  das  Gewicht  der  Last; 
im  zweiten  Falle  senkt  sich  die  Last,  sobald 


tchnft  de»  Giefiertiweten».  24.  Jahrg.  Kr.  6. 

der  Luftdruck  genügend  abgenommen  hat.  Im 
'  dritten  Falle  herrscht  Gleichgewicht.  Die  Luft- 
zufuhr zum  Aufzug  findet  mittels  eines  Gummi- 
schlauches  statt,  der  ihm  eine  freie  Bewegung 
dem  Trager  entlang  gewährt. 

Diese  Aufzüge  sind  besonders  sehr  praktisch 
beim  Bewegen  von  Kasten  und  Formen  in  der 
maschinellen  Formerei,  welche  zu  schwer  sind, 
um  von  Hand  gehoben  zu  werden.    Auch  beim 
EinBetzen  von  Kernen  sind  sie  Behr  brauchbar, 
1  und    eine   besonders    dabei    von   Vorteil  er- 
scheinende Eigenschaft  ist  es,  daß  dieses  Hebe- 
j  zeug,   wie   der  Arbeiter   sagt,   „Gefühl  hatu. 
Das  rührt  daher,  daß  der  Kolben  sowie  die  ganze 
Last  immer  auf  einem  Luftkissen  ruht,  so  daß 
man   die  Kerne  mit   der  Hand  viel  sicherer 
<  führen  kann,   da   man  imstande  ist,   auch  in 
I  senkrechter  Richtung  ihre  Lage  zu  beeinflussen. 


Bleibende  Formen. 


In  Nr.  5  der  Zeitschrift  Stahl  und  Eisen" 
wurdo  über  die  Herstellung  von  Gußstücken  in 
bleibenden  Formen  berichtet,  wie  dieselbe  in  einer 
amerikanischen  Gießerei  in  Anwendung  ist.  DieseB 
Verfahren  ist  in  Deutschland  schon  längst  in 


Abbildung  1. 

Aufnahme  gekommen  und  soll  in  Nachstehendem 
die  Einrichtung  für  das  Gießen  von  Draht-Glnh- 
töpfen  erläutert  werden. 

Auf  «1er  Eundamentplntte  A  (Abbildung  1) 
wird  dvr  Mantel  in  feuerfesten  oder  guten  Ziegel- 


steinen derart  aufgeführt,  daß  zwischen  den 
Fugen  der  Steine  Zwischenräume  zum  bequemen 
Abziehen  der  Gase  bleiben.     Der  Mantel  ist 


/\\\\\\I#///A\\\ 


— D 


Abbildung  2. 

1  vt  Stein  stark  und  wird  oben  mit  der  40  bis 
5(1  mm  dicken  gußeisernen  Platte  B  abgedeckt 
und  mittels  der  Zugstangen  C  verankert.  Her 
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innere  Durchmesser  des  Mantels  maß  um  etwa 
SO  mm  größer  sein,  als  der  herzustellende 
(.»löhtopf,  so  daß  mit  Hilfe  einer  Schablonier- 
vorricbtung  eine  40  mm  starke  Lehmschicht 
auf  das  Mauerwerk  aufgetragen  werden  kann. 
Der  Lehm  muß  ziemliche  Feuerbeständigkeit 
besitzen,  weshalb  man  demselben  als  Magerungs- 
mittel  Schaniottmehl  und  Retortengraphit  zusetzt. 

Die  Herstellung  des  Kerns  gebt  folgender- 
maßen vor  sich:   Auf  die  gußeiserne  Platte  I) 


• 
• 

Abbildung  3. 

(Abbildung  2)  ist  ein  etwa  15  min  starker  Blech- 
mantel E  warm  aufgezogen  und  mit  dem  Platten- 
hals vernietet.  Der  Blechmantel  ist  mit  zahl- 
reichen Löchern  von  10  mm  Weite  zum  Ab- 
fahren der  Gase  versehen  und  besitzt  einen 
Durchmesser,  der  etwa  140  mm  kleiner  ist,  als 
der  herzustellende  Kern.  Dieses  Kerngernst 
wird  in  umgekehrter  Lage  auf  zwei  Unterlagen 
gelegt  und  die  Schabloniervorrichtung  angebracht. 
Zunächst  wird  der  Blechmantel  mit  Lehm  ein-  , 
gerieben  und  sodann  mit  einem  Strohseil  oder 
einem  Seil  aus  Holzwolle  von  etwa  25  mm  I 
Dicke  umwickelt.    Nun  wird  eine  Schicht  Lehm  , 


von  ungefähr  25  min  anfschabloniert  und  ge- 
trocknet. Vor  dem  Trocknen  werden  bügel- 
föruiigo  Rundeisenstücke  in  den  Lehm  eingedrückt, 
bis  die  beiden  Enden  derselben  durch  die  im 
Blecbmantel  befindlichen  Löcher  ins  Innere  des 
Mantels  hineinragen.  Die  beiden  Enden  werden 
mit  Bindedraht  verbunden,  so  daß  durch  die  auf 
dem  Umfange  des  Kerns  gleichmäßig  verteilten 
8  bis  10  Bügel  das  Formmaterial  mit  dem 
Blechmantel  fest  verbunden  ist  und  beim  späteren 
Wenden  des  Kerns  ein  Ab- 
rutschen desselben  vermieden 
wird.  Auf  den  getrockneten 
Kern  schabloniert  man  die  letzte 
Schicht  Lehm  auf,  trocknet 
wieder  und  schwärzt  den  Kern. 

Um  das  Wenden  des  fer- 
tigen Kerns  zu  ermöglichen, 
schraubt  man  an  die  Platte  D 
zwei  Hängeeisen  k  (Abbild.  3), 
welche  mit  auswechselbaren 
Nocken  versehen  sind,  damit 
Kerne  von  verschiedenem  Ge- 
wicht möglichst  in  der  Nähe 
des  Schwerpunktes  aufgehängt 
werden  können. 

Mit  Hilfe  von  Seilen  oder 
Ketten,  die  über  den  Kern- 
balancier geführt  werden,  er- 
folgt das  Wenden,  wobei  einige 
Former  zur  Unterstützung 
nötig  sind.  Der  Kern  wird 
auf  den  Boden  abgesetzt,  die 
Hängeeisen  abgeschraubt  und 
der  Kern  mittels  der  ange- 
nieteten Ohren  L  in  die  Form 
eingesetzt.  Den  Deckkasten 
bildet  die  Platte  />,  auf  welcher  etwa  15  mm 
Lehm  gedreht  ist.  In  der  Platte  befinden  eich 
8  bis  10  Öffnungen  von  40  mm  Durchmesser, 
die  zum  Teil  für  die  Eingüsse,  zum  Teil 
für  die  Steigetrichter  dienen.  Der  Kern  ist 
durch  4  Splintzapfen  mit  dem  Mantel  fest  ver- 
bunden, damit  er  sich  beim  Gießen  nicht 
heben  kann.  Die  Mantelform  wird  durch  den 
Guß  wenig  beschädigt,  so  daß  nach  gering- 
fügigen Ausbesserungen  derselben  bis  zu  15  Ab- 
güsse in  einer  schablonierten  Form  hergestellt 
werden  können.  Das  Mauerwerk  erleidet  keine 
Abnutzung. 


Mischer  für  Gießereizwecke. 

Die  Verwendung  von  Mischern  in  Gießereien, 
«W  welche  schon  von  Kupelwieser*  berichtet 
wurde,  bildet  den  Gegenstand  einer  Besprechung 
von  D.  West  in  dem  „ Journal  of  the  Foundryincns 
Association"  Band  10.  West  betont  dabei  die  beim 
anmittelbaren  Guß  ans  dem  Hochofen  zu  erwartende 
Verminderung  des  Schwefelgehalts  in  den  Gubstückeu, 
»ker  auch  die  selbst  bei  Einschaltung  eines  Mischers 

*  „Jahrbuch  für  das  Eisenhuttenwesen«  UKW  S.233. 


sich   ergebenden  Schwierigkeiten   des  unmittelbaren 

Gusses  aus  dem  Hochofen.  An  anderer  Stelle  wird 
!  ein  Mischerprojekt  für  Gießereizwecke,  and  zwar  die 
|  Anwendung  eines  geheizten  Jones-Mischers  für  200  t, 
!  in  einer  Gießerei  am  Erie-See  von  einem  ungenannten 

Fachmann  ebenfalls  ungünstig  beurteilt.  Das  Vor- 
;  haben,  einen  zu  hohen  Silizinmgehalt  des  Roheisens 
j  durch  Einsetzen  von  Erz  im  Mischer  herabzudrücken, 

wird  damit  abgetan,  dali  eio  solcher  Vorschlag  nur 
j  von  einer  Persönlichkeit  ausgehen  könne,  die  nichts 
I  vom  Gießereibetriebe  verstünde. 
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Das  Putzen  der  Gussstücke  mit  Säurewasser.* 

Von  .1.  L.  C.  Eckelt,  Zivilingenienr,  Berlin  N. 


Das  Putzen  der  Gnltatücke  bildet  einen  nicht 
unwesentlichen  Teil  des  Gießereibetriebes.  In 
kleineren  Werkeu  begnügt  man  sich  mit  Meißel, 
Stocherstange  und  Drahtbürste,  um  schlecht 
und  recht  das  Gußstück  von  angebranntem  Form- 
und Kornsand,  Grat  oder  Gußwarzen  zu  be- 
freien, während  man  in  größeren  und  modern 
gehaltenen  Gießereien  Sandstrahlgebläse  und 
Schleifmaschinen  zu  dem  angegebenen  Zweck 
benutzt.  Beide  Verfahren  haben  indessen  ihre 
nicht  zu  umgehenden  Mängel;  die  ersteren  näm- 
lich erfordern  verhältnismäßig  zu  viel  Zeit  und 
Arbeitskräfte,  die  letzteren  kostspielige  Maschi- 
nen, und  mit  beiden  gelingt  es  nicht  immer,  die 
versteckt  liegenden  Ecken  der  Gußstücke  mit 
der  wünschenswerten  Gründlichkeit  zu  säubern. 

Ein  drittes  Verfahren,  das  Putzen  der  Guß- 
stücke mit  Säuren,  ist  bereits  von  verschiedenen 
Gießereien  eingeführt  worden,  z.  B.  hat  Verfasser 
selbst  Bchon  einige  kleine  Einrichtungen  gebaut. 
Eine  allgemeine  Einführung  jedoch  hat  das  Ver- 
fahren bis  heute  in  unserm  deutschen  Gießerei- 
betrieb noch  nicht  finden  können,  und  zwar  haupt- 
sächlich deshalb  nicht  ,  weil  die  richtige  Er- 
kenntnis des  Wesens  der  Sache  fehlte,  und  in- 
folgedessen die  Anwendung  der  Einrichtungen 
meist  unrichtig  erfolgte.  Eigentlich  bahnbrechend 
für  die  Einführung  des  Gußputzens  mittels  Säure- 
wassers wurde  erst  die  bekannte  Firma  Ludw. 
Loewe&Co.  Akt. -Ges. ,  deren  erster  Gieße- 
reidirektor, Ingenieur  Leyde,  anfing,  das 
Putzen  der  Gußstücke  in  der  unten  eingehender 
geschilderten  Weise  zu  betreiben,  und  Anlagen 
zu  errichten,  die  unter  seinem  Nachfolger,  In- 
genieur Freiherr  von  Gienanth,  vervoll- 
kommnet nnd  vollendet  wurden. 

In  Abbildung  l  ist  eine  derartige  Anlage 
einer  Pntzerei  mittels  Säurewassers  (in  unserm 
Fall  durch  Wasser  verdünnte  Schwefelsäure) 
schematisch  dargestellt.  Zur  Aufnahme  des  zu 
putzenden  Gusses  dient  die  mit  A  bezeichnete 
Sättrebank,  welche,  ans  Stein  mit  einer  Blci- 
auBkleidung  bestehend,  durch  den  Wechsel  G 
mit  dem  Säurewasserbehälter  Ii  und  dem  in  dem 
etwas  geneigten  asphaltierten  Boden  befindlichen 
Wa8serablanfrohr  //  in  Verbindung  steht.  Ans 
dein  Behälter  Ii  wird  das  Säurewasser  durch 
eine  Pumpe  C  in  das  Berieselungsrescrvoir  D 
gepumpt,  und  von  hier  aus  erfolgt  durch  ein 
Rohr  bezw.  Schlauch  der  Zufluß  zur  Brause  K, 


welche  durch  einen  auf  der  Laufbühne  F  stehen- 
den Arbeiter  auf  das  Gußstück  dirigiert  wird. 
Ist  letzteres  allseitig  und  gründlich  bespült, 
dann  wird  die  Säurebank  A  durch  Umstellen 
des  Wechsels  G  mit  dem  Fußboden  bezw.  mit 
dem  Ablauf  //  verbunden,  so  daß  das  Säure- 
wasser abiließen  und  nun  ein  gründliches  Ab- 
spulen des  Gusses  mit  reinem  Wasser  aus  dem 
Hydranten  J  erfolgen  kann.  Das  mit  Sänre 
vermischte  Spülwasser  wird  durch  den  Ablauf  H 
nach  einer  außerhalb  des  Baumes  gelegenen 
Wassergrube  geführt,  welche  ebenso  wie  der 


*  Wir  behalten  ans  vor,  auf  diesen  (ifgonstand  i 
zurückzukommen,  da  wir  mit  den  Ausführungen  des  j 
Verfassern  nicht  in  allen  Tunkten  übereinstimmen. 

Die  Red. 


Abbildung  1.  Gußeüenputxerei 
mittels  Säure wasser. 


Säurebehälter  von  Zeit  zu  Zeit  von  dem  niit- 
geschlemmten  Formsand  gesäubert  werden  muß, 
während  die  neu  hinzuzusetzende  Säure  direkt 
aus  den  Versandballons  in  den  Säurewasser- 
behälter Ii  eingelassen  wird.  Für  größere  Gub- 
putzereien  dürfte  zweckmäßig  außerhalb  des 
Raumes  ein  Behälter  Aufstellung  finden,  welcher 
eine  größere  Menge  .Säure  faßt,  damit  von  hier 
aus  durch  eine  absperrbare  Leitung  die  Zu- 
leitung' und  Ergänzung  der  Säure  im  Behälter 
H  erfolgen  kann.  Die  Stärke  des  Säurewassers 
wird  mittels  Aräometer  gemessen,  was  jeder 
Arbeiter  ohne  weiteres  leicht  vornehmen  kann. 

Das  Aufstellen  oder  Auflegen  des  GuBses  hat 
natürlich  so  zu  erfolgen,  daß  alle  Seiten  de» 
Gußkörpers  —  gegebenenfalls  unter  zeitweiliger 
Wendung  —  gleichmäßig  stark  mit  dem  Säure- 
wasser in  Berührung  kommen,  wobei  nötigen- 
falln  noch  mit.  Hilfe  einer  Schöpfkelle  vom  Ar- 


Digitized  by  Google 


15.  Mira  1904. 


Das  Putzen  der  Gußstücke  mit  Säurewasser. 


Stahl  und  Eisen.  355 


beiter  nachgeholfen  werden  kann.  Glaubt  man 
hiermit  fertig  zn  sein,  so  stellt  man  den 
Hydranten  ab  and  läßt  dann  den  Gnß  noch 
48  Standen  auf  der  Säurebank  liegen,  d.  h.  so 
lange,  bis  sich  der  anhaftende  Sand  und  sämt- 
liche Krusten  leicht  mit  klarem  Wasser  ab- 
spülen lassen.  Der  soweit  fertige  Guß  kann 
alsdann  von  der  Säurebank  heruntergenommen 
nnd  der  etwa  noch  anhaftende  Grat  mit  Ham- 
mer und  Meißel  entfernt  werden.  Lagert  der 
so  behandelte  Gnß  ein  bis  zwei  Tage  an  der 
Luft,  so  nimmt  er  eine  gleichmäßige  und  dem 
Ange  angenehme  braunrote  Patina  an. 


Arbeitszeit  resultiert,  welche  sonst  zum  Schärfen 
oder  Neuanfertigen  der  erwähnten  Werkzeuge 
erforderlich  war. 

3.  Sauberkeit  und  Glätte  der  Flächen,  welche 
nicht  bearbeitet  werden,  sondern  nur  mit  Farbe 
und  Lack  versehen  werden  sollen,  und  durchaus 
gründliche  Reinigung  auch  der  verstecktesten 
Winkel  des  Gaßstücks  von  Form-  und  Kernsand 
in  einer  Weise,  wie  es  nach  anderen  Verfahren 
gar  nicht  möglich  ist. 

Schon  aus  diesen  drei  Punkten  ergibt  sich, 
wie  ohne  weiteres  einleuchtend,  eine  Kosten- 
ersparnis, und  zwar  eine  nicht  unerhebliche!  — 


Abbildung  2  und  3. 


Eine  solche  Gußputzerei  mittels  Säurewasser 
bietet  den  bekannten  Reinigungsverfahren  gegen- 
über ganz  wesentliche  Vorzuge,  die  in  folgen- 
dem kurz  aufgezählt  werden  mögen: 

1.  Ersparnis  an  Arbeitskräften  im  Vergleich 
zur  Handputzerei. 

2.  Ersparnis  an  Werkzeugen  und  zwar  so- 
wohl schon  beim  Putzen  als  auch  nachher  bei 
der  weiteren  Bearbeitung  der  Werkstücke;  denn 
dadurch,  daß  durch  das  erwähnte  Verfahren 
dem  Gußeisen  die  harte  Kruste  bereits  genom- 
men ist,  wird  die  Abnutzung  der  Werkzeuge, 
wie  Drehst&hle,  Bohrer,  Fräser  usw.,  eine  wesent- 
lich geringere,  woraus  wieder  eine  Ersparnis  an 


Abbildung  4. 

Abbildung  2  bis  4. 
Anlage  einer  Gußeisenpute 
Säurewasser. 


mit 


Es  könnte  nun  wohl  der  Ein- 
wand erhoben  werden,  daß  das  Ver- 
fahren auch  einen  Nachteil  hat,  näm- 
lich den,  daß  poröse  Stellen  im 
Gußstück  und  namentlich  rissige  nnd 
unganze  Stellen  in  der  Gußhaut 
seihst ,  die  in  den  besten  Gießereien 
vorkommen,  durch  die  Säure  noch 
mehr  hervortreten  oder  fleckig  oder 
gar  vergrößert  würden.  Darauf  kann  aber  er- 
widert werden,  daß  diese  Gefahr  unschwer  zu  be- 
seitigen ist,  denn  bei  einiger  Aufmerksamkeit  und 
Übung  wird  ein  umsichtiger  Arbeiter  diese  po- 
rösen Stellen,  abgesehen  davon,  daß  das  Vor- 
kommen derselben  im  Gußstück  nicht  die  Regel, 
sondern  die  Ausnahme  ist,  sofort  erkennen  und 
sie  besonders  gründlich  mit  dem  Wasserstrahl 


Eine  größere  Anlage,  welche  nach  dem  so- 
eben besprochenen  Schema  eingerichtet  ist,  wird 
durch  Abbildung  2  bis  4  veranschaulicht;  ihre 
tagliche  Leistung  beträgt  etwa  20  000  kg  und 
mehr.     Die    Gußstücke    werden    auf  kleinen 
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Schinalspnrbahnwagen  aus  der  Gießerei  nach  der 
Putzerei  befördert  uud  hier  entweder  von  Hand 
oder  mittels  eines  elektrischen  Kraus  von  etwa 
3500  kg  Tragkraft  auf  die  Säurebänke  ge- 
hoben, von  denen,  wie  Abbildung  3  erkennen 
läßt,  vier  vorhanden  sind.  Zwei  ebenfalls  elek- 
trisch betriebene  Zentrifugalpumpen  schaffen  da» 
Säurewasser  aus  den  vier  Säurebehältern  oder 
Sammelbecken,  von  denen  je  zwei  durch 
Rohrleitungen  verbunden  sind,  in  die  oben  an 
den  Seitenwänden  angehängten  Berieselungs- 
behälter; Schlauch  und  Brause  sind  an  den 
Rohrleitungen,  wie  bei  Abbildung  1,  zu  befesti- 
gen, und  werden  von  den  vier  Laufbühnen  aus, 
die  durch  je  eine  Holztreppe  leicht  zu  besteigen 
sind,  bedient.  Für  ausnahmsweise  schwere  Guß- 
stücke, die  über  2500  kg  wiegen,  wird  es  em- 
pfehlenswert sein,  in  der  Formerei  selbst  eine 
Säurebank  anzulegen,  damit  man  gleich  den 
dort  befindlichen  Kran  für  diese  schweren  Stücke 
benutzen  kann,  um  nicht  die  Anlage  durch  An- 
schaffung eines  größeren  Kraus,  als  vorstehend 
angegeben,  zu  verteuern. 


Die  Kosten  dieser  Anlage  würden  etwa  fol- 
gende sein: 


M, 

4  Saurebänke  mit  Bleianskleidung 

2  Berieselungsbehälter  

4  Säurewasserberieselnngen  desgl. 

2  Pampeinrichtungen   

2  Wasserhydranten  mit  Schlauch 

1  729,60 
166,40 
240,80 
125,00 
54,90 
860,00 

2918,00 
621,60 
480,60 
500.00 
219,60 

1700,00 
100,00 

Zusammen 

;  6639,00 

Die  Gesamtsumme  ergäbe  sich  also  zu  rund 
6600*4.    Zum  Nachweis  der  Rentabilität  möge 


noch  nachstehende  Kalkulation  dienen,  weicher  eine 
Durchschnittsleistung  von  20  000  kg  f.  d.  Tag 
bei  300  Arbeitstagen  zugrunde  gelegt  ist.  Es 
werden  gebraucht  an  einem  Tag: 

etwa  200  kg  Schwefelsäure  %  h  J(,  10,00.« 

„     40cbm  Wasser  zu  je  0,16  *•*  6,40  „ 

„     8  Arbeiter  zu  je  8,50  M  .  .  28,00  „ 

25  °/«  Zinsen,  Amortisation  und  Er- 
gänzung von  6600,  300  Tagen .  .  5,50  „ 

Betriebskraft  der  Säurebewegung  .  2,00  „ 

Kosten  für  20000kg  zusammen  51,90.« 

i  Mithin  würden  die  Kosten  für  1000  kg  Gußeisen 

I  an  Putzerlobn  2,60  -M  betragen,  was  im  Ver- 
gleich zu  den  bisherigen  Kosten  von  8  bis  10  * 

;  eine  Ersparnis  von  über  67  °/o  bedeutet. 

Aus  dem  Gesagten  und  dem  durch  Zahlen 
Bewiesenen  ist  leicht  zu  erkennen,  welche  Vor- 

I  teile  dieser  Putzereibetrieb  mittels  Sänrewasser 
bietet;  versuchsweise  ließe  sich  auch  mit  ge- 
ringen Kosten  in  jeder,  auch  in  der  kleinsten 
Gießerei,  in  irgend  einer  Ecke  eine  Anlage 
etwa  nach  Abbildung  1  bauen,  durch  die  man 
sich  von  den  großen  Vorteilen  derselben  über- 
zeugen könnte.  Hierbei  ist  zu  bemerken,  daß 
sich  die  Säurebank  für  Versuchszwecke  auch 
sehr  gut  aus  einem  Kasten  aus  80  mm  starken 
und  ausgebleiten  Bohlen  herstellen  ließe,  an- 
statt aus  Mauerwerk,  wie  in  der  Kostenberechnung 
angegeben,  und  ferner  dürfte  Schwefelsäure  von 
66°  Be.,  wenn  eine  entsprechende  Menge  ab- 
genommen wird ,  zum  Preise  von  5  Ji für 
100  kg  zu  haben  sein,  was  noch  eine  weitere  Ver- 
billigung  des  Verfahrens  bedeuten  würde.  Im 

.  Interesse  der  Sache  sowohl,  als  auch  im  Inter- 
esse der  Gießereibesitzer  kann  man  dem  Putzen 
der  Gußstücke  mit  Säurewasser  in  der  geschil- 
derten  Weise    nur    die  weiteste  Verbreitung 

l  wünschen. 


Die  Neuregelung  der  Handelsbeziehungen  zum  Auslande. 


Seit  der  berühmten  Sitzung  des  Reichstages, 
in  der  der  neue  Zolltarifgesetzentwurf  endgültig 
angenommen  wurde,  sind  nahezu  l  '/*  Jahre  ver- 
flossen. Der  neue  Zolltarif  sollte  als  Unterlage 
dienen^  für  die  Neuregelung  der  Handelsbe- 
ziehungen zum  Auslände,  die  seitens  der  ver- 
bündeten Regierungen  in  Aussicht  genommen 
war.  Nene  Handelsverträge  sind  inzwischen 
nicht  zustande  gekommen.  Man  hört  deshalb 
von  bestimmten  Seiten  die  Aufforderung  an  die 
verbündeten  Regierungen  richten,  nunmehr 
wenigstens  mit  der  Einführung  des  neuen  Zoll- 
tarifs vorzugehen,  weil  ihnen  sonst  nachgesagt 
werden  könnte,  Bie  hätten  ein  Gesetz  veranlaßt, 
das  nur  auf  dem  Papier  stehen  bliebe.    Der  Vor- 


wurf, der  damit  gegen  die  verbündeten  Regierungen 
indirekt  schon  jetzt  erhoben  wird,  ist  nicht  ge- 
rechtfertigt. In  der  Zeit  zwischen  der  Annahme 
des  Gesetzentwurfes  und  der  Gegenwart  haben 
es  die  verbündeten  Regierungen  an  der  tätigsten 
Arbeit  zur  Herstellung  neuer  Handelsverträge 
nicht  fehlen  lassen.  In  den  zuständigen  Ressorts 
ist  an  der  Vorbereitung  dieser  Handelsverträge 
die  ganze  Zeit  hindurch  gearbeitet  worden ;  et 
haben  ja  denn  auch  Verhandlungen  mit  den  ver- 
schiedensten Auslandsstaaten  bereits  stattgefunden. 
Daß  bisher  noch  kein  neuer  Handelsvertrag  zu- 
stande gekommen  ist,  darf  nicht  auf  das  Schuld- 
konto der  verbündeten  Regierungen  gesetzt 
werden  :  bei  Vertragsabschlüssen  kommt  es  eben 
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auf  den  Willen  von  mindestens  zwei  Kontrahenten 
an.  Auch  haben  sich  Handelsvertragsverhandlun- 
gen höchst  selten  in  ganz  kurzer  Zeit  abwickeln 
lassen.  Jedenfalls  wird  man  überall,  wo  man 
die  Entwicklung  des  deutschen  Wirtschaftslebens 
förderu  will,  den  verbündeten  Regierungen  Dank 
dafür  wissen,  daß  sie  einen  handelsvertragslosen 
Znstand  vermeiden  wollen.  Es  ist  ja  selbst- 
verständlich, daß,  wenn  einzelne  Auslandsstaaten 
durchaus  auf  Vertragen  bestehen  wollen,  die 
lediglich  ihnen  Vorteil  bringen  können,  Deutsch- 
land einen  vertragslosen  Zustand  vorziehen 
müßte.  Aber  diese  Eventualität  steht  wohl 
kaum  in  Frage.  Jedenfalls  ist  und  wird  alles 
von  den  verbündeten  Regierungen  getan,  um  zu 
einer  Neuregelung  der  Handelsbeziehungen  mit 
dem  Auslande  zu  gelangen.  Wenn  dies  mehr 
Zeit  in  Anspruch  nimmt,  als  man  ursprünglich 
angenommen  hatte,  so  hat  man  sich  eben  damals 
geirrt.  Irgend  ein  Vorwurf  ist  daraus  für  nie- 
manden zu  konstruieren. 

Wie  man  sich  auf  der  einen  Seite  nach 
dem  Inkrafttreten  des  neuen  Zolltarifs  sehnt, 
gelbst  wenn  vorher  keine  Neuregelung  der 
Handelsbeziehungen  eingetreten  ist,  so  fürchtet 
man  auf  der  anderen,  daß  die  durch  Zolltarif 
and  Handelsverträge  demnächst  geschaffene 
handelspolitische  Situation  plötzlich  in  die  Wirk- 
lichkeit überführt  werden  könnte.  Man  macht 
geltend,  daß  der  Handel  sich  nicht  auf  kurze  Fristen 
engagieren  könnte,  daß  die  Kalkulation  im  Ge- 
schäft nur  dann  nutzbringend  ausfallen  könnte, 
wenn  sie  mit  längeren  Zeiträumen  zu  rechnen 
in  der  Lage  wäre  und  daß  deshalb  weite  Kreise 
des  deutschen  Erwerbslebens  daran  interessiert 
seien,  die  neuen  Handelsverträge  erst  längere 
Zeit,  nachdem  sie  zum  Abschluß  gekommen,  in 
Kraft  treten  zu  lassen.  Man  wird  diesen  Argu- 
menten eine  Berechtigung  nicht  absprechen  dürfen. 
Ob  jedoch  die  praktische  Gestaltung  der  Dinge 
es  überhaupt  zulassen  wird,  daß  die  neuen 
Handelsverträge  zu  schnell  in  Geltung  gesetzt 
werden,  ist  doch  zweifelhaft.  Man  hat  zum 
Anlaß  der  Äußerung  dieser  Besorgnis  eine  Rede 
genommen,  die  der  Reichskanzler  Graf  Bülow 
auf  einem  Festessen  des  Deutschen  Landwirt- 
schaftsrats  gehalten  hat.  Es  ist  ja  sicher,  daß 
die  Kündigungsfrist,  die  in  den  gegenwärtig 
laufenden  Handelsverträgen  enthalten  ist,  nicht 
eingehalten  zu  werden  braucht,  allerdings  nur 
dann,  wenn  die  jedesmaligen  Kontrahenten  beide 
mit  der  Beseitigung  der  Frist  einverstanden 
sind.  Wir  haben  schon  früher  auf  diese  Mög- 
lichkeit hingewiesen.  In  der  Praxis  wird  sich 
aber  die  Sache  wohl  so  gestalten,  daß  schon 
zwischen  dem"  erstmaligen  und  dem  endgül- 
tigen Abschluß  des  neuen  Handelsvertrages, 
nach  welch  letzterem  doch  erst  das  Insleben- 
treten  der  neuen  Bestimmungen  vor  sich  gehen 
kann,  ein  längerer  Zeitraum  liegen  wird.  Man 


muß  sich  vergegenwärtigen,  wie  der  Verlauf 
,  der  Dinge  sein  wird.    Nehmen  wir  an,  Deutsch- 
!  land  und  ein  Auslandsstaat  seien  nach  Abschluß 
i  der  Vorverhandlungen  dazu  übergegangen,  einen 
!  neuen  Vertrag  zu  unterzeichnen,  in  dem  unter 
'  anderein  auch  die  Bestimmung  enthalten  ist,  daß 
I  die  Kündigungsfrist  des  alten  Vertrages  nicht 
innegehalten  zu  werden  braucht,  sondern  daß 
|  innerhalb  dieser  Frist  der  neue  an  die  Stelle 
des  alten  treten  soll.     Sobald  diese  Tatsache 
bekannt  wird,  werden  alle  an  den  Handels- 
i  beziehungen  der  betreffenden  Staaten  beteiligten 
Kreise  davon  unterrichtet  werden,  daß  Neuerun- 
j  gen  bevorstehen.  Über  die  Art  dieser  Neuerungen 
\  worden  die  betreffenden  Kreise  Gewißheit  er- 
halten, sobald  der  betreffende  neue  Vertrags- 
j  entwarf  veröffentlicht  ist.     Das  wird  voraus- 
sichtlich der  Fall  sein,  sobald  der  Entwurf  dem 
Reichstag  bezw.  der  entsprechenden  Vertretung 
im  Auslande  vorgelegt  sein  wird.  Ist  der  Reichs- 
tag zur  Zeit  des  erstmaligen  Abschlusses  des  be- 
;  treffenden  Vertrages  nicht  beisammen,  und  wird 
er  auch  nicht  ad  hoc  zusammenberufen,  so  wird 
zunächst  schon  bis  zu  dem  Termine,  an  welchem 
,  der  nene  Vertrag  danach  vorgelegt  werden  kann, 
eine  gewisse  Zeit  verstreichen.     Aber  selbst 
wenn  der  Reichstag  beisammen  wäre  oder  be- 
sonders zusammenberufen  würde,  würden  immer 
noch  einige  Monate  vergehen,  ehe  aus  dem  Ent- 
wurf   ein    richtiger  Vertrag  werden  könnte. 
Man  muß  nämlich  nur  bedenken,  daß  es  sich 
nach  dem  Plane  der  verbündeten  Regierungen 
nicht  nm  eiuen  einzelnen  Vertrag,  sondern  um 
i  eine  ganze  Reihe  solcher  Verträge  handeln  wird. 

Die  verbündeten  Regierungen  wollen  doch,  und 
I  zwar  mit  Recht,  möglichst  mit  recht  vielen 
Staaten  anf  einmal  abschließen,  damit  die  Neu- 
regelung der  Handelsbeziehungen  sich  möglichst 
glatt  vollzieht.    Außerdem  ist  anzunehmen,  daß 
!  die  deutsche  wie  die  Auslands-Regierang  doch 
j  auf    die  Interessen    des   Verkehrs  Rücksicht 
|  nehmen  wird.    Die  ausländischen  Regierungen 
i  haben  in  dieser  Beziehung  genau  dieselben  Rück- 
sichten zu  nehmen  wie  die  deutsche.    Man  wird 
der  letzteren  nicht  ohne  weiteres  zumuten  dürfen, 
daß  sie  ohne  Rücksicht  auf  das  Verkehrsleben 
beim  Abschluß  eines  Vertrages,  der  doch  für 
das  letztere  bestimmt  ist,  vorgehen  werde.  Also 
selbst  wenn  in  dem  neuen  Vertrage  die  Kün- 
digungsfrist des  alten  beseitigt  würde,  würde 
man  immer  damit  rechnen  dürfen,  daß  zwischen 
dem  Bekanntwerden  des  ersten  Abschlusses  des 
neuen  Handelsvertrages  und  des  Inkrafttretens 
|  ein  längerer  Zeitraum  verstreichen  wird.  Wenn 
die   beiden   Regierungen  gemeinsam    zu  einer 
Beseitigung  der  Ktindignngfrist  schreiten  würden, 
so  würde  sie  dabei  jedenfalls  der  Gesichtspunkt 
leiten,  daß  nicht  noch  erst  von  dem  Tage  ab, 
an   welchem  der  ^Vertrag  vollständig  'perfekt 
würde,  ein  Jahr  verstreichen  soll,  bis  der  neue 
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Vertrag  in  Kraft  tritt.  DaB  würde  aber  der 
Fall  sein  müssen,  wenn  die  Regierungen  ganz 
sicher  sein  wollen,  daß  ein  vertragsloser  Zu- 
stand nicht  einträte.  Es  ist  anzunehmen,  daß 
die  Besorgnisse,  die  hier  und  da  in  dieser  Be- 
ziehung bereits  aufgetreten  sind,  nicht  begründet 
sind.  Man  darf  vielmehr  erwarten,  daß 
die  Verkehrsinteressenten  genügend 
Zeit  erhalten  werden,  sich  auf  die 
Neuregelung  der  Handelsbeziehungen 
zum  Auslande  einzurichten. 

Inzwischen  gehen  die  Vorbereitungen  für  die 
letztere  immer  weiter.  Die  Verhandlungen 
zwischen  Regierungskommissaren  sind  nunmehr 
sowohl  mit  Rußland  als  auch  mit  der  Schweiz 
wie  mit  Italien  geführt.  Man  darf  annehmen, 
daß  in  einer  recht  nahen  Zeit  auch  Belgien 
herankommen  und  daß  ihm  Rumänien  folgen 
wird.  Die  kommissarischen  Vertragsverhand- 
lungen mit  Rnßland  sind  bereits  zweimal  geführt 
worden.  Zu  einem  endgültigen  Abschluß  ist  es 
aber  nicht  gekommen.  Die  Verhandlungen  mit 
Italien  haben  eine  verhältnismäßig  lange  Frist 
in  Anspruch  genommen;  man  schließt  daraus, 
daß  die  beiden  Staaten  zu  Abmachungen  gelangt 
sind,  die  als  nahezu  endgültig  bezeichnet  werden 
dürfen.  Mit  der  Schweiz  werden  die  Vertrags- 
verhandlungen wieder  aufgenommen  werden. 
Man  nimmt  allgemein  an,  daß  mit  den 
genannten  Staaten  ein  Abschluß  in 
nicht  allzu  ferner  Zeit  zu  erzielen  sein 
wird.  Mühsam  und  verwickelt  werden  nur  die 
Verhandlungen  mit  Österreich- Ungarn  werden. 
Bekanntlich  war  Österreich  anfangs  der  90er  Jahre 
der  erste  Staat,  mit  dem  ein  umfangreicher  Tarif- 
vertrag abgeschlossen  wurde.  Es  war  selbstver- 
ständlich, daß  dieser  Tarif  zum  Muster  für  die 
folgenden  genommen  wurde.  In  der  gegen- 
wärtigen Handelsvertragskampagne  ist  Österreich- 
Ungarn  in  das  Hintertreffen  geraten.  Deutach- 
land hat  daran  nicht  die  mindeste  Schuld. 
Österreich-Ungarn  ist,  wie  es  in  sich  noch  immer 
nicht  zu  handelspolitischer  Klarheit  gelangt  ist, 
auch  in  seiner  Handelspolitik  gegenüber  dem 
Auslande  noch  insofern  nicht  zu  einem  Definitivum 
gekommen,  als  ein  in  der  Gesetzgebungskörper- 
schaft schon  verhandelter  neuer  Zolltarifentwurf 
noch  in  der  Schwebe  geblieben  ist.  Man  kann 
sich  deshalb  auch  nicht  recht  vorstellen,  auf 
welcher  Grundlage  nun  die  neuen  Handelsver- 
tragsverliandlnngen  mit  Österreich-Ungarn  ein- 
geleitet werden  sollen.  Ehe  hierüber  nicht  Klar- 
heit geschaffen  wird,  wird  man  auch  nicht  an- 
nähernd den  Zeitpunkt  abschätzen  kfinnen,  zn 
welchem  die  Neurejrelnng  der  Handelsbeziehungen 
Deutschlands  zu  Österreich  zn  einem  Abschluß 
kommen  wird.  Jedenfalls  darf  vorausgesetzt 
werden,  daß  die  Situation,  in  die  Österreich- 
Ungarn  durch  eigene  Schuld  gekommen  ist,  kein 
Hindernis  dafür  bilden '  wird,  daß  Deutschland 


nun  mit  anderen  Staaten  zu  neuen  Bestimmungen 
über  den  gegenseitigen  Handelsverkehr  gelangt. 

Wie  gegenüber  dem  Auslände,  so  wird  auch 
im  In  lande  von  der  deutschen  Regierung  an 
der  Herstellung  neuer  Handelsbeziehungen  fort- 
laufend gearbeitet.    Zn  einem  neuen  Zolltarif- 
gesetz gehört  in  den  verschiedensten  Staaten, 
darunter  auch  in  Deutschland,  eine  Ausführung»- 
anweisnng,  durch  welche  die  Zollbeamten  über 
die  Intentionen  der  Gesetzgeber  bei  den  einzelnen 
Tarifpositionen  genauer  alB  durch  den  Zolltarif 
selbst  unterrichtet  werden,    Diese  Ausführungs- 
anweisung  ist   das  Amtliche  Warenver- 
zeichnis zum  Zolltarif.    Nach  langen  Vor- 
arbeiten ist  es  jetzt  im  Reichsschatzamt  fertig- 
gestellt worden.    Die  Einzelregierungen  haben 
es  zur  Begutachtung  erhalten ;  diese  sind  mit  den 
verschiedenen  Interessentenvertretnngen  in  Ver- 
i  bindnng  getreten,  um  über  die  Wünsche  der 
I  Praxis  unterrichtet  zu  werden.    Man  wird  an- 
nehmen dürfen,  daß  um  die  Mitte  des  Früh- 
jahres die  Einzelregierungen  mit  der  Sichtung 
des  so  gewonnenen  Materials  fertig  sein  werden. 
Es  wird  dann  noch  einige  Zeit  dauern,  bis  sie 
ihre    Gutachten     selbst    fertiggestellt  haben 
werden.     Man  wird   aber   wohl   damit  rech- 
nen   können,    daß    im   Sommer   bereits  dem 
Bundesrat  der  Entwurf  eines  neuen  amtlichen 
Warenverzeichnisses  zum  Zolltarif  zur  Begut- 
achtung und  Beschlußfassung  zngehen  wird.  Dann 
wird  man  nicht  übersehen  dürfen,  daß  der  Bnndes- 
i  rat  die  letzten  Sommermonate  Ferien  macht. 
;  In  die  eigentliche  Beratung  des  Entwurfs  wird 
j  also  dort  jedenfalls  erst  im  Herbst  eingetreten 
werden.    Man  wird  also  annehmen  können,  daß 
l  das  neue  amtliche  Warenverzeichnis  im  Bundes- 
|  rat  kaum  vor  Ende  d.  J.  fertig  gestellt  sein 
wird.    Die  Herstellung  des  Entwurfs  des  amt- 
j  liehen  Warenverzeichnisses  war  eine  recht  müb- 
|  selige  Arbeit,  weil  der  neue  Zolltarif  nicht  nur 
1  eine  völlig  andere  Gestalt  gegenüber  dem  alten 
'  erhalten,  sondern  auch  eine  weit  eingehendere 
Spezialisierung  erfahren  hat.    Es  waren,  ehe  für 
;  die  einzelnen  Positionen  die  zutreffenden  Erlaute- 
rungen gefunden  werden  konnten,  die  schwierigsten 
■  technischen    und    kommerziellen  Aufgaben  zu 
lösen.    Neben  dem  amtlichen  Warenverzeichnis 
!  kommt  dann  das  statistische  in  Betracht.  Auch 
i  dieses  wird  Schwierigkeiten  bieten.    Sie  werden 
,  aber  voraussichtlich  bei  weitem  nicht  so  groß  sein, 
j  wie  beim  amtlichen  Warenverzeichnis.    Ein  Ent- 
1  wnrf  zum  statistischen  Warenverzeich- 
n  i  s  liegt  noch  nicht  vor.    Das  Kaiserliche  Sta- 
tistische Amt  wünscht,  ehe  es  an  die  Aufstellung 
des  Verzeichnisses  geht,  erst  die  Ansichten  der 
i  Interessentengrnppen  zu  hören;  diese  aber  konnten 
j  nicht   vor   der   Fertigstellung   des  amtlichen 
I  Warenverzeichnisses  abgegeben  werden.  Nnn- 
:  mehr  dürften  wohl  dem  Statistischen  Amt  die  Gut- 
achten dieser  Kreise  zugehen.    Es  wird  demnach 
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in  der  nächsten  Zeit  in  die  Lage  gebracht 
werden,  den  Entwarf  zum  statistischen  Waren- 
verzeichnis aufzustellen.  Man  darf  annehmen, 
daß  dies  gleichzeitig  mit  dem  amtlichen  Waren- 
verzeichnis den  Bundesrat  beschäftigen  wird. 
Wenn  die  nenen  Handelsvertrage  abgeschlossen 
sein  werden,  wird  das  amtliche  Warenverzeichnis 
natürlich  noch  die  verschiedensten  Ergänzungen, 
die  sich  aus  den  Tarifverträgen  ergeben  werden, 
erfahren  müssen.  Das  ist  ja  aber  lediglich  eine 
mechanische  Arbeit,  sie  läßt  Bich  leicht  be- 
wältigen. Jedenfalls  wird  ihretwegen  eine  Ver- 
«chiebung  des  Geltungstermins  für  die  neuen 
Verträge  nicht  einzutreten  brauchen.  Eine 
weitere  Arbeit,  die  geleistet  werden  soll,  ehe  die 
neuen  Verträge  in  Kraft  treten,  betrifft  die 
genaue  Instruierung  der  Zollbeamten 
betr.  Handhabung  der  Positionen  des 
neuen  Zolltarifs.  Auch  hier  wird  man  an- 
nehmen dürfen,  daß  im  laufenden  Jahre  alles 
erledigt  wird,  was  in  Aussicht  genommen  wurde. 
Die  Preußische  Regierung  hat  einen  umfang- 
reichen Plan  gefaßt,  ihre  Zollbeamten  mit  den 
nötigen  Kenntnissen  zur  Ausführung  des  nenen 
Zolltarifs  zu  versehen.  Eine  Hanptlehranstalt 
für  Zoll-  und  Steuerbeamte  ist  in  Berlin  eröffnet. 
In  dieser  werden  die  Kräfte  ausgebildet,  die  in 
den  einzelnen  Provinzen  Vorsteher  von  Labo- 
ratorien werden  sollen,  in  welch  letzteren  dann 
die  Zollbeamten  der  einzelnen  Provinzen  ihre 
Ausbildnng  erhallen  sollen.  Jedes  dieser  Pro- 
vinzlaboratorien wird  eine  Sammlung  von  Mustern, 
die  bei  der  Verzollung  znr  Orientierung 
dienen  sollen,  beigegeben  erhalten;  die  Hanpt- 
lehranstalt wird  bei  der  Herbeischaffnng  dieser 
Muster  mitwirken.  Da  die  einzelnen  Bernfs- 
gruppen  schon  des  eigenen  Interesses  wegen 
hierbei  mit  tätig  sein  werden,  so  ist  anzunehmen, 
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!  daß  auch  nach  dieser  Richtung  keine  Schwierig- 
keiten entstehen  werden,  die  sich  nicht  in  kurzer 
Zeit  bewältigen  ließen. 

So  wird  man  denn  annehmen  dürfen,  daß 
gegen  Ende  des  Jahres  alles  das  geleistet  ist, 
was  innerhalb  des  deutschen  Zollgebietes  vor 
Inkrafttreten  des  neuen  Tarifs  bezw.  der  neuen 
Verträge  vorzunehmen  ist.    Es  wird  nur  darauf 
ankommen,  ob  bis  dahin  bereits  die  Verhand- 
lungen mit  dem  Auslände  soweit  gediehen  sind, 
daß  der  Reichstag  Bein  Urteil  abgeben  kann. 
Man  hatte  auch  in  Regierungskreisen  eB  als 
ganz  sicher  bezeichnet,  daß  die  Neuregelung 
der  Handelsbeziehungen  vor  dem  Ende  des  Jahres 
|  1904  endgültig  sich  nicht  erreichen  lassen  würde, 
j  Man  hat  vollständig  recht  gehabt.    Heute  kann 
I  man  vielleicht  sagen,  daß  der  neue  Zolltarif  und 
|  die  neuen  Handelsverträge  erst  in  Kraft  treten 
|  werden,  wenn  auch  noch  verschiedene  Monate 
1  des  Jahres  1905  verflossen  sein  werden.  Jeden- 
.  falls  ist  es  höchst  unwahrscheinlich,  daß  noch 
:  in  der  gegenwärtigen  Tagung  der  Reichstag 
irgend  einen  Handelsvertrag  zur  Beratung  und 
Beschlnßfassung  erhalten  wird.     Selbst  wenn 
der  eine  oder  andere  Vertrag  in  den  nächsten 
Monaten   tatsächlich   zum  Abschluß  gelangen 
sollte,  so  dürfte  er  doch  nicht  einzeln  dem 
Reichstage  vorgelegt  werden;  die  verbündeten 
Regierungen  dürften  abwarten,  bis  verschiedene 
!  solcher  Verträge   vorliegen,  um  sie  dann  zu- 
\  sammen  dem  Reichstage  zn  unterbreiten.  Das 
aber   würde,  wie  gesagt,  wahrscheinlich  erst 
j  frühestens  im  Herbst  des  lanfeuden  Jahres  er- 
folgen können;   dann  aber  würden  noch  ver- 
1  schiedene  Monate  ins  Land  gehen,  ehe  wirklich 
,  an  die  Inkraftsetzung  der  nenen  vereinbarten 
|  Bestimmungen  zusammen  mit  dem  neuen  Zoll- 
|  tarif  gedacht  werden  kann.         R.  Krame. 
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Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserliehen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

8.  Februar  1904.  Kl.  7  a.  E  9014.  Vorrichtung 
zum  Bewegen  and  Wenden  von  Ingots,  Kassoneiseii 
and  dergleichen  durch  zwei  Wendeköpfe,  .lohn  Kvnns 
und  Dario1  Lewis,  Merthyr  Tvdfil,  Süd- Wales;  Vertr.: 
Pat-Anwälte  Dr.  R.  Wirtb/  Frankfurt  a.  M.  1,  und 
W.  Dame,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  10a,  K  25669.  Liegender  Koksofen  mit  zwei 
Reihen  senkrechter  Heizkanäle  in  jeder  Ofenzwischen- 
wand. Heinrich  Koppers,  Essen,  Ruhr,  Kellinghausen 
straße  40. 

KL  19a.  T  8744.  Schienenstolivcrbindiinir  mit 
anmittelbarer  Unterstützung  der  Schienenenden  durch 


einen  auf  inneren  Ansätzen  der  unteren  Lascben- 
schenkel  ruhenden  Doppelkeil.  Heinrich  Thevis, 
Aachen.  Promenadenstr.  24. 

Kl.  20 d,  P  15021.  Sicherheitseinrichtung  in  der 
Leitung,  durch  welche  Luft  in  die  Betrielmgasleitung 
vor  dem  Sauger  gedrückt  wird.  Firma  Julius  PintBch, 
Berlin. 

Kl.  50c,  H  30767.  Pendelmühle  mit  einem  oder 
mehreren  Pendeln  und  hohlen  Walzen.  E.  Hoffmeister, 
München.  Linprunnstr.  67. 

11.  Februar  1904.  Kl.  18b.  T  8007.  Verfahren 
sowie  mit  mehreren  Abstichüffnungcn  versehener  Ofen 
zur  Herstellung  vorgrfrisehten  Eisens  in  ununter- 
brochenem Betriehe.  Otto  Thiel,  Landstnhl,  Rheinpfalz. 

Kl.  18  c,  K  8793.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 
Zementstahl.    Joseph  von  der  Lippe,  Iserlohn. 

Kl.  Ifta.  X  6351.  Sehienenhefestigung.  Otto 
Niepmann  ti.  Iltinr.  Friedrichs,  Dorstfeld  1>.  Dortmund. 
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24.  Jahrg.  Nr.  6. 


Kl.  31c,  M  22349.  Verfahren  zum  Gießen  von 
Blöcken  zur  Herstellung  von  Eisenbahnschienen.  Kranz 
Melaun,  Charlottenburg,  Grolmanstr.  34 '35. 

Kl.  49b,  Seh  19919.  Maschinen  zum  Ausklinken 
von  Proiiieisen.    Schulze  &  Naumann,  Cöthen  i.  Anh- 

Kl.  50c,  H  30001.  Kugelmühle  mit  Vor-  und 
Xitchmahlräuinen  und  beide  umgebendem  Feinsieb. 
August  Hoffinger  und  Maschinenbau-Anstalt  Humboldt, 
Kalk  bei  Köln. 

15.  Februar  1904.  Kl.  10a,  K  24677.  Liegen- 
d.  r  Koksofen  mit  senkrechten  Heizzügen  und  unter 
■Uesen  liegendem  < ias Verteilungskanal :  Zus.  z.  Patent 
135  827.  Heinrich  Koppers,  Essen,  Ruhr,  Relling- 
hauserstraße  40. 

Kl.  18a,  S  16307.  Verfahren,  Schwefel,  Zink, 
Blei  usw.  führende  eisenhaltige  Stoffe  durch  Erhitzen 
für  die  Verhüttung  auf  Eisen  geeignet  zu  machen. 
Hugo  Solbisky,  Witten. 

Kl.  26c,  .1  7426.  Luftgaserzeugnngsanlage.  In- 
derau  &  Co.,  Dresden-A. 

Kl.  50c,  H  31 467.  Schleudermühle  mit  einem 
zwischen  den  Schlagnasen  einer  umlaufenden  Schlag- 
scheibe angeordneten,  mehrfach  wirkenden,  feststehen- 
den, rostartig  durchbrochenen  Wurfring.  Otto  Holz- 
häuersche  Maschinenfabrik,  G.  m.  b.  H.,  Augsburg- 
Göggingen. 

Kl.  80a,  G  18493.    Verstellbare  Preßkammer  für 
Brikettpressen.    W.  &  G.  Gelinek,  Bünauhurg  bei 
Bodenbach;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Harm 
sen  u.  A.  Büttner,  Pat.-Auwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  81  e,  St.  7850.  Transportanlage.  Firma  Lud- 
wig Stuckenholz,  Wetter,  Ruhr. 

18.  Februar  1904.  Kl.  10b,  H  30  427.  Mit 
Doppelboden  und  Dampfheizung  versehener  Schmelz- 
kessel für  Pech  und  andere  Bnkettierungshindemittel. 
Friedrich  Haeming,  Straßburg  i.  E.,  Rbeinstr.  12a.  * 

Kl.  31c,  R  17666.  Vorrichtung  zum  Auffallen- 
lassen von  Formkästen  auf  eine  feste  Unterlage  zur 
Entfernung  des  Sandes.  John  C.  Reed,  AUeghany, 
V.  St  A.;  Vertr.:  Fr.  Meffert  und  Dr.  L.  Seil,  Pat.- 
Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  49b,  L.  18450.  Drehschere  zum  Schneiden 
von  T"-  und  JJ-Eisen  ;  Zusatz  zum  Patent  147  479. 
Liebig  &  Kudewig,  Dresden-N. 

Kl.  50c,  G  18429.  Umlaufender  Austragteller 
für  Zerkleinerungsvorrichtungen.  Hermann  Göller. 
Südende  bei  Berlin. 


ftebrftnclismastarelntragungeii. 

8.  Februar  1904.  Kl.  la,  Nr.  216537.  Sieb  aus 
Stäben  mit  Winkelquerschnitt.  Wilhelm  Rothe, 
Berlin,  Augsburgerstr.  42. 

Kl.  la,  Nr.  210892.  Einrichtung  zur  Kolben- 
bewegung  an  Setzmaschinen,  gekennzeichnet  durch 
Hebedaumen,  Federspannung  und  regelbaren  Hub. 
Firma  Gustav  Wippermann,  Kalk. 

Kl.  lb,  Nr.  216808.  Elektromagnet  für  mag- 
netische Erzscheider,  mit  schienenförmigen,  längsweise 
parallelen  Polstücken  von  großer  Länge  im  Verhältnis 
zum  Elektromagnetkörper.  Edison  Ore  Milling  Syndi- 
cate  Limited,  London;  Vertr.:  Heinrich  Neubart, 
Pat.  Anwalt,  Berlin  NW.  6. 

15.  Februar  1904.  Kl.  49b,  Nr.  216  934.  An- 
trieb für  Profileisenscheren,  Lochscheren  u.  dgl.  mit 
nur  einem  Exzenterhebel,  welcher  mit  der  passiven 
Zahnstange  gelenkig  verbunden  ist  und  mit  der  aktiven 
Zahnstange  im  Eingriff  steht.  Aktien-Maschinenfabrik 
,Kyffhäuserhütte"  vormals  Paul  Renü,  und  Robert 
Sehlegelmileh,  Artern. 

Kl.  49b,  Nr.  210954.  Metallkaltsüjre,  deren 
geradlinig  geführtes  Sägeblatt  an  einer  Stützplatte 
entlang  gleitet.  Heinr.  Ehrhardt,  Düsseldorf,  Reichs- 
straße 20. 


Kl.  la,  Nr.  217224.  Sortierblech  mit  an  den 
Enden  erweiterten  Längsschlitzen,  Konrad  Fischer. 
St.  Zeno  h.  Reichenhall. 

Kl.  10a,  Nr.  217151.  Ausziehbarer,  mit  Blfr 
kanal,  Gasdüsen  und  Luftöffnungen  versehener  J-för- 
miger  Einsatz  für  die  SohlkanäTe  von  Koksöfen  mit 
vertikalen  Heizzügen.  Carl  Still,  Recklinghausen. 

Kl.  24  e,  Nr.  216  998.  Vorrichtung  zur  Erzeug 
von  Wasserdampf  bei  Sauggeneratorgasanlagen 
die  Wärme  der  Auspuffgase,  bestehend  aas  einem  in 
das  Auspuffrohr  eingebauten,  abgeschlossenen  Behälter, 
in  welchem  eine  Rohrschlange  ruht,  die  nach  außen 
durch  einen  Siphon  abgeschlossen  ist.  Anton  Brohl. 
Brohl  a.  Rh.   

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  Hlc,  Mr.  146  7L'-'.  vom  22.  Dezember  1902. 
Bruno  Aschheim  in  Berlin.  Verfahren  zum 
Gießen  ron  Stahlgußgegenständen,  insbesondere  Pamer- 
fitalten  mit  verschieden  harten  Schichten  innerhalb  des 
(Querschnitts  unter  Vettcendung  von  Trennungsbleehe» 
zwischen  den  benachbarten  Schichten. 

Panzerplatten,  bei  denen  zur  Verhinderung  M 
Vermischung  der  verschieden  harten  Metallschichten 
Trennungsbleche  eingelegt  werden,  ergeben  den  Mangel, 
daß  die  einzelnen  Schichten  zu  scharf  gegeneinander 
abgegrenzt  sind  und  ein  Übergang  an  den  Berührnngs- 
stellen  nicht  derartig  stattfindet,  daß  sich  die  einzelner 
Schichten  beim  Beschießen  nicht  voneinander  trennen. 

Erfinder  wendet,  um  dies  zu  verhindern,  Blech* 
an,  in  welche  entweder  tiefe  Wellen  oder  dicht  neben- 
einanderliegende Buckel  eingedrückt  sind.  Hierdunh 
sollen  die.  benachbarten  Schichten  zahnartig  ineinander- 
greifen. Die  Stärke  der  Trennungsbleche  ist  so  zu 
wählen,  daß  Bie  bis  zum  Festwerden  des  Gußstücke* 
aufgelöst  worden  sind. 


Kl.  81c,  Nr.  14«  721,  vom 

16.  Juli  1902.  Henry  Gre.v 
in  New  York.  Geteilt*  Block 
form,  deren  Hälften  bei  der 
infolge  der  Erwärmung  ent- 
stehenden Ausdehnung  eine* 
Widerstand  überwinden. 

Die  beiden  Hälften  a  und 
Ii  der  Blockform  werden  durch 
unter  Druck  der  Federn  <• 
stehende  Bolzen  d  zusammen- 
gepreßt. Beim  Eingießen  de* 
Stahls  können  die  Formhälften 
der  Ausdehnung  Rechnung 
tragen  ^punktierte  Linien).  In 
dieser  Lage  werden  sie  dunh 
Keile  e,  die  hierbei  in  Schlitzen 
der  Bolzen  d  herabsinken,  fest- 
gehalten. Nach  Entleerung  der  Form  und  Herauf- 
ziehen der  Keile  «  kehren  die  Formenhälftcn  in  ihre 
Anfangsstcllung  zurück. 

Kl.  40b,  Nr.  144840,  vom  2.  Juli  1902.  Isa- 
bellenhütte,  G.  m.  b.  IL,  in  Dillenburc 
Manganalwniniumbronse. 

Bei  dieser  aus  Knpfer,  Aluminium  und  Mangan 
bestehenden  Legierung  beträgt  der  Aluminiuragehalt 
die  Hälfte  des  Mangangehaltes.    Bei  einem  derartigen 

renschafteu 


Verhältnis  erlangen  die  magnetischen  Eigenschi 
der  Bronze  ihr  Maximum.  Die  Güsse  werden  durch 
diesen  höheren  Aluminiumzusatz  gleichzeitig  dichter 
und  die  ,  Festigkeit  größer. 

Zwecks  weiterer  Erhöhung  der  Gießfähigkeit 
Erzielung  gewisser  mechanischer  Eigenschaften  köi 
der  Bronze  noch  andere  Metalle,  wie  Blei,  Zink,  Nickel 
zugesetzt  werden. 
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Kl.  49g,  Nr.  144  906,  vom  17.  April  1902. 
Heinrich  Ehrhardt  in  Düsseldorf.  Vor- 
richtung zur  Herstellung  von  Bufferkreuzen. 

In  die  Matrize  a  wird  das  aus  Flacheisen  vor- 
gebogene  glühende  Werkstück  b  gelegt,  worauf  der 
Stempel  e  bei  seinem  Niedergange  zuerst  die  frei- 
stehenden Enden  von  b 
'  in  die  Aussparungen  J 
der  Matrize  a  drückt. 
Bei  weiterem  Senken  des 
Stempels  wird  die  Stärke 
des  Werkstückes  ver- 
ringert, und  schließlich 
wird  es  gelocht  und  zur 
Führungshülse  ausgezo- 
gen. Das  in  die  Aus- 
sparungen d  gedrängte 
Material  ist  in  seiner 
ursprünglichen  Stärke  gebliehen  und  lüdet  die  Lap- 
pen e.  An  dem  Stempel  c  befinden  sich  die  beiden 
Schneidrippen  fy  welche  die  beiden  Schenkel  von  b  in 
je  zwei  Teile  zerschneiden. 

Das  so  hergestellte  Werkstück  kommt  dann  in 
eiae  andere  Matrize,  in  welcher  die  vier  Schenkel 
auseinandergespreizt    und    die  Lappen  e  umgebogen 


Kl.  lb,  Nr.  14608«.  vom  13.  März  190*2.  Me 
ullurgische  G  esells  ch  a  f  t  A.-G.  in  Frank- 
furt a.  M.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  magne- 
tischen Aufbereitung  während  des  freien  Falls  des 
Gutes  durch  die  wagerechten  Iiingfelder  ron  Topf-  oder 
'lt»ckenmagneteu. 

Bei  diesem  Scheideverfahren  wird  durch  die  Ver- 
wendung eines  Topf-  oder  Glockenmagneten  jegliche 
Bewegungsvorrichtung  überflüssig;  die  Zu-  und  Weg- 
fährung  der  Produkte  erfolgt  lediglich  durch  die 
Schwerkraft 

o  ist  der  Glockenmagnet,  dessen  Kern  b  von  der 
Drahtspule  c  rumgeben  ist.  Zwischen  dem  Kisen- 
mantel  d  und  der  Bodenplatte  e 
befindet  sich  bei  /  eine  erheb- 
liche Verengung  des  Kisen- 
«juerschnittes,  durch  welche  die 
magnetischen  Kraftlinien  zum 
übertritt  in  die  Luft  veranlaßt 
werden  und  ein  sog.  ausge- 
bauchtes Feld  bilden,  welches 
bei  beträchtliche!  Breite  nach 
oben  und  unten  an  Stärke  all- 
mählich abnimmt. 

Das  Scheidogut  fließt  aus  dem 
Aufgebetrichter  q  auf  den  Ke- 

fel  h  und  verbreitet  sich  auf 
iesem  zu  einer  gleichmäßigen 
dünnen  Schicht,  welche  durch 
den  zwischen  der  äußeren 
Wand  des  Apparates  und 
dem  Magnets y steine  vorhandenen  Spalt  auf  den  Zu- 
»eisering  k  herabrieselt.  Durch  diesen  wird  die  Fall- 
geschwindigkeit des  Gutes  stark  vermindert,  so  daß 
es  von  ihm  in  ruhigem  Gang  in  das  Matrnetfeld  ge- 
langt. Hier  werden  die  magnetischen  Bestandteile 
nach  der  Mitte  des  Magnetsystemes  abgelenkt  und 
gleiten  an  der  mit  einer  unmagnetischen  Hülle  be- 
kleideten Polfläche  vorbei  in  den  Trichter  n,  während 
-las  Unmagnetische  unbeeinflußt  durch  den  Magnetis- 
mus in  den  äußeren  Trichter  n  fällt. 


El.  1  b,  Nr.  144  821,  vom  25.  November  1900. 
Zusatz  zu  Nr.  144  460;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1904 
S.  181.  Karl  Lenschner  in  Fr  i  e  d  r  i  c  h  s  se  ge  n 
an  der  Lahn.  Ausfahrungsform  dss  Verfahrens  der 
nassen  magnetischen  Aufbereitung  von  Sauden  und 
Schlämmen  auf  stetig  arbeiUndsn  Herden  aller  Art. 

VI.»« 


-tat-  d&^ra 


Gemäß  dem  Ilauptpatent  wird  mit  Herden  ge- 
arbeitet, deren  Arbeitsfläche  aus  einem  magnetisch 
erregbaren  Stoff,  z.  B.  Eisen,  besteht.  Wird  dies* 
magnetisch  gemacht,  ao  hält  sie  die  magnetisierbaren 
Bestandteile  des  Aufbereitungsgutes  zurück  oder  ver- 
zögert deren  Bewegung  derart,  daß  sie  für  sich  ge- 
wonnen werden  können. 

Um  nun  dieses  V erfahren  auch  auf  Herden  mit  einer 
Arbeitsfläche  aus  unmagnetisierbarem  Stoff,  z.  B.  Holz, 
ausüben  zu  können,  wird  unter  derselben  eine  Unter- 
lage aus  magnetisch  erregbarem  Stoff  angeordnet,  die 
dann  in  derselben  Weise,  wie  nach  dem  Hauptver- 
fahren, magnetisch  erregt  wird. 

Kl.  49h,  Nr.  145124,  vom  5.  Oktober  1902. 
Joseph  Girlot  in  Jette,  St.  Pierre.  Verfahren 
und  Vorrichtung  tur  Herstellung  von  Metallringen, 
insbesondere  von  Kettenri>n,en . 

Die  zu  schweißenden  Ketteuringe  werden,  während 
sie  gedreht  werden,  in  einem  elektrolytischen  Er- 
hitzungsbade oder  durch 
eine  andere  Hitzequelle  auf 
Schweißtemperatur  gebracht 
und  dann  gleichzeitig  ge- 
schweißt   und  geschmiedet. 

Der  zu  schmiedende  Ring  r 
wird  durch  die  vier  Rollen 
cc  ee  in  dem  elektrolytischen 
Bade  b  gedreht  und  hierbei 
vom  Strom  durchflössen,  der 
durch  die  oberen  Rollen  ee 
ein-  und  durch  das  Bad  wie- 
der austritt  und  bei  seinem 
Ubergang  den  Ring  auf 
Schweißhitze  bringt,  die  durch 
die  Drehung  des  Ringes 
gleichmäßig  verteilt  wird.  Das 
Schweißen  und  Schmieden 
erfolgt  durch  zwei,  den  aus 
dem  Bade  herausragenden 
Kingteil  umfassende  Gesenke 
i  a,  auf  welche  die  Stöße  einer 
Hämmervorrichtung  g  über- 
tragen werden.  Die  Ge- 
senke a  können  auch  als  Walzen  ausgebildet  sein 
und  statt  der  Walzen  c  c  und  e  e  die  Drehung  des 
Kettenringes  und  die  Stromzufuhr  bewirken,  d  ist 
eine  Führung  für  den  Ring. 

Kl.  la,  Nr.  145371,  vom  28.  Januar  1902.  Fritz 
Baum  in  Herne  i.  W  estf.  Verfahren  tum  Klären 
des  Abwassers  beim  Entwässern  ron  Kohlen,  Erzen 
und  der  gl. 

Um  gleichseitig  mit  der  Entwässerung  des  Gutes 
eine  Klärung  des  Abwassers  zu  erreichen,  wird  das 
gewaschene  (iut  mit  dem  Wasser  über  einen  geneigten 

Siebboden  b  auf  ein 
darunter  in  Pfeilrich- 
tung sich  bewegendes 
Förderband  g  bekann- 
ter Art  geleitet.  Auf 
diesem  bilden  die  gro- 
ben Teile  des  Gutes 
ein  Filterbett  für  das 
durch  die  Öffnungen 
des  Siebbodens  b  mit 
den  feineren  Teilen 
des  Gutes  durchtre- 
tende Wasser. 
Um  das  Wasser  nicht  mit  zu  großer  Kraft  auf 
das  Förderband  auftreffen  zu  lassen,  was  eine  un- 
erwünschte Spülwirkuntr  zur  Folge  haben  würde,  wird 
dasselbe  durch  einen  zweiten  Siebboden  m  aufgefangen 
und  über  das  auf  dem  Förderbande  liegende  grobe 
Gut  verteilt 
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Kl.  7«,  Nr.  146872,  vom  5.  Februar  1901. 
.Samuel  E.  Dieacher  in  Pittsburg,  Penns., 
V.  St.  A.    t^uerwalzwerk  zum  Walzen  nahtloser  Hokre. 

Die  beiden  Walzen  a,  zwischen  denen  das  Walz- 
stück  d  unter  Zuhilfenahme  eines  Domes  f>  ausgewalzt 

wird,  sind  in  zwei  Jochen 
ff  mit  kurvenförmiger 
Bahn  i  gelagert.  Durch 
Verschieben  der  Wagen 
o,  die  sich  hierbei  mit 
ihren  Rollen  sowohl 
gegen  verstellbare  Druck- 
platten /,  als  auch  gegen 
die  Joche  ff  legen,  wird 
der  Walzdruck  auf  die 
Walzen  a  übertragen  und  zwar  in  der  Weise,  daß 
der  Druck  stets  auf  den  stetig  vorgeschobenen  Kopf 
des  Domes  p  konzentriert  bleibt.  Das  Werkstück 
selbst  wird  hierbei  unverschiebbar  gehalten. 


Kl.  4»e,  Nr.  144  824,  vom 

30.  Juli  1902.  Aerzener  Ma- 
schinenfabrik, Adolf 
Meyer  in  Aerzen,  Han- 
nover. Luftdruckhammer. 

Ein  mit  dem  Kompressions- 
raum  u  zwischen  Arbeitskolben 
i  und  Bärkolben  b  in  Verbindung 
stehendes  Steuerorgan  «  wird 
derart  zwangläufig  bewegt,  daß 
durch  das  daran  angeschlossene 
Saugventil  r  während  der 
Schlagperiode  am  Ende  des 
Bärenniederganges  in  den  Koni- 

tressionsranm  Luft  eintreten 
ann,  um  eine  Vakuumbildung 
zu  verhindern,  beim  Aufgange 
des  Kolbens  aber  der  Luftzutritt 
abgesperrt  wird,  um  während 
dieser  Periode  eine  Vakuum- 
bildung zu  ermöglichen. 


Kl.  24c,  Nr.  14900t,  vom  20.  April  1902. 
Petrus  Härden  und  Jonas  Jonsion  in  Stock- 
holm. Einrichtung  hei  Hejeneratiröfen,  um  die 
Kunuheilnde  an  der  Abgas-  Ausströmungsstrll«  gegen 
schnelle  Zerstörung  durch  zu  große  Hitze  der  Abgase 
zu  schätzen. 

An  den  Stellen,  wo  die  Abgase  den  Ofen  ver- 
lassen, sind  Düsen  a  oder  b  vorgesehen.  Dieselben 
sind   an    Leitungen   •    angeschlossen,   welche  unter 


Zwischenschaltung  von  Ventilen  e  mit  der  Gaszuleitung 
m  und  einer  Kühlluftleitung  n  verbunden  sind.  Die 
Ventile  e  werden  von  dem  Handrade  /  so  gesteuert, 
daß  an  den  Brenneröffnungen  abwechselnd  Brenngas 
und  Kühlluft  in  den  Ofen  eingeleitet  werden,  und  zwar 
Brenngas  dort,  wo  die  Heißluft  aus  dem  Wärme- 
speicher c  oder  d  zuströmt,  und  Kühllnft  dort,  wo  die 
Abgase  den  Ofenraum  verlassen.  Mit  dem  Umstellen 
der  Regeneratoren  findet  auch  das  Umstellen  der 
Ventile  c  statt. 


Kl.  31c,  Nr.  147 10«,  vom  21.  Juni  1902.  G  Kahn 
G.  m.  b.  H.  in  Stuttgart -Berg.  Verfahren  nur 
Herstellung  von  Cußfurmen  für  Muso-,  Flügel-  und 
andere  mit  Saiten  zu  bespannende  Platten  mit  schrig- 

stehenden  Anhäuge*tiften. 

Die  Anhängestifte  für  die  Saiten  werden  nicht 
wie  bislang  durch  Anbohren  und  Einsetzen  von 
Stiften    in    die  ge- 

foaaenen  Platten  oder 
urch  Einsetzen  von 
Stiften  in  die  Guß- 
form hergestellt,  son- 
dern aus  demselben 
Metall  wie  die  Platte 
und  gleichzeitig  mit 
dieser  gegossen.  Die 
Plattenmodelle  a,  die 
wie  üblich  eingeformt 
werden,  besitzen  an 
den  Stellen,  wo  die 

Anhängestifte  hinkommen ,  schräge  Bohrungen  r. 
Durch  diese  wird  nach  dem  Ausheben  des  Platten- 
modells  <;.  dem  Einstäuben  und  Polieren  der  Form 
sowie  dem  Wiedereinlegen  des  Modells  ein  Werk- 
zeug d  eingeführt  und  Löcher  in  die  Fonnmasse  ge- 
stoßen. 

KL  19a,  Nr.  146850, 

vom  10.  Juni  1902.  Ru- 
dolf Urbanitzky  in 
Linz.  SchienenstuhJ f ilr 
Vignolessch  ienen . 

Der  Schienenstuhl  bil- 
det mit  seiner  Grund- 
platte a  und  den  beiden 
Seitenstützen  6  und  c  ein 
einziges  Stück,  welches 
auf  die  Schiene  derart 
aufgeschoben  wird,  daß 

der  Schienenkopf  auf  den  beiden  keilförmig  ab- 
geschrägten Seitenstützen  b  und  c  aufruht,  während 
der  Schienenfuß  über  der  Grundplatte  a  mit  geringem 
Zwischenraum  frei  schwebt.  Die  äußere  Seitenstütxe  t 
kann  als  Stoßfang  ausgebildet  sein  und  bis  zur  Lauf- 
ebene  der  Räder  ninaufreichen. 

Kl.  7a,  Nr.  14573H,  vom  3.  Januar  1908, 
Briede   in   Benrath  b.   Düsseldorf.  Veddel- 
Walzwerk-  mit  vor  den  llnuptwtlzen  angeordneten  Zm- 
führungsw.ilzeu. 

Die  bei  Pendelwalzwerken  üblichen  Zuführung»- 
walzen  6  werden  kontinuierlich  in  der  Richtung  an- 
getrieben, daß  sie  das  Walzgut  stets  zwischen  die 


pendelnden  Hauptwalzen  r  w  m  schieben  suchen. 
Hierdurch  wird  erreicht,  daß,  so  lange  wie  der  Wider- 
stand, den  die  Hauptwalzen  dem  Vorschub  d^s  Werk- 
stückes entgegensetzen,  kleiner  ist  als  die  Reibung 
des  letzteren  in  den  Zufiihrungswalzen,  auch  ein  Vorschub 
des  Walzgutes  stattfindet.  Gleichgültig  ist  es  hierbei, 
in  welcher  Richtung  sich  die  Pendelwalsen  bewegen. 


Uly 
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Jfr.  719820.  William  J.  Fo  st  er,  Dariaston, 
England.  Verfahren,  Kohlen-,  Flußmittel  oder  der- 
gleichen in  Hochöfen  einzuführen. 

Der  Kohlenstoff  mit  oder  ohne  Flußmittel  soll  in 
hocherhitztem  Zustande  in  den  untern  Teil  des  Hoch- 
ofens zweckmäßig  in  der  Kbene  der  Formen  und 
Gebläsewind  eingeführt  werden.  Die  Er- 
hitzung dieser  Zu- 
sätze ,  mit  welcher 
Erfinder  den  Gang 
des  Hochofens  gleich- 
mäßig zu  gestalten 
hofft,  geschieht  in 
einer  gegen  die  At- 
mosphäre abgeschlos- 
senen Retorte  <r,  die 
mit  einem  Heizman- 
tel b  umgeben  ist, 
und  in  die  der  Koh- 
und  dergleichen  durch  Trichter  a  eingeführt 
«»erden.  Durch  Rohr  d  wird  Brei  Ultras  zwischen  b 
ind  .-  eingeleitet  und  hier  verbrannt.  Sind  die  Stoffe 
^niigend  erhitzt,  so  werden  sie  in  den  durch  zwei 
Schieber  f  und  g  abschließbaren  Ranra  h  fallen  gelassen, 
und  nach  Aufziehen  des  unteren  Schiebers  g  durch 
ien  Gebläsewind  in  den  Hochofen  eingeführt. 

Kr.  718885.  Adolph  Frank  in  Char- 
'Ottenburg,  Deutschland.  Zemextierprozefi. 

Ein  Metallkarbid,  z.*  ß.  Bad  oder  Ca  C;,  nnd 
Kohlenoxyd  oder  Kohlensäure  werden  in  Gegenwart 
des  zu  zementierenden  Metalles  (Eisen)  durch  Wärme 
w  Einwirkung  aufeinander  gebracht.  Hierbei  ent- 
steht naszierender  Kohlenstoff,  welcher  die  Kohlung 
des  Metalles  bewirkt.  Die  Zersetzung  des  Karbides 
erfolgt  nai:h  folgenden  Formeln : 

CaC  -f  CG  -  Ca 4  SC 

2  Ba  Ct  +  8  CO,  =  2  Ba  CO,  +  5  C. 
Statt  eines  Karbides  kann  auch   Azetylen  ver- 
wendet werden. 

&H,  +CO-H1O  +  8C 

2&H,+  CO,=2H,0  +  5C. 


Nr.  7*1018.  Julian  Kennedy  in  Pitts- 
burg, Pa.  hoheisenmischer. 

Durch  den  neuen  Roheisenmischer  soll  die  bei 
länglichen  Mischern  beobachtete  Neigung  des  Metalls, 
in  erkalten,  verhütet  werden.  Demzufolge  gibt  Er- 
finder dem  Mischer  die  Gestalt  einer  Kugel.  Sie  ruht 

also  bei  kleinster  Ober- 
fläche und  größtem 
Inhalt  mit  2  Ringen  a 
auf  2  Laufflächen  6  auf, 
il  ist  die  Beschickungs- 
öffnung und  h  der  Aus- 
laß. Die  Bewegung  des 
Mischers  bewirkt  ein 
hydraulischer  Zylin- 
der r.  Die  Öffnung  d 
besitzt  einen  fahrbaren 
Deckel  e,  der  mittels 
Ketten  oder  dergl.  g 
und  f  geöffnet  und  ge- 
schlossen wird.  Zug- 
organ g  ist  mit  einem 
hydraulischen  Motor  i  verbunden,  durch  dessen  Be- 
wegung der  Deckel  e  von  der  Öffnung  d  fortgezogen 
wird.  An  der  Kette  f  ist  ein  Gegengewicht  k  befestigt, 
welches  dazu  dient,  den  Deckel  e  in  seine  Schluß- 
stellang  zurückzuziehen,  desgleichen  den  Kolben  des 
i. 


Nr.  71S818.  William  C.  Coffin  in  Pitts- 
bürg,  Pa.  Hochofenpanzerung. 

Die  Hochofenpanzerung  besteht  aus  abwechselnden 
Lagen  von  horizontalen  Ringen  a,  die  aus  einzelnen  rab- 
menförraigen  Elemen-  n— 


ten  so 

sind,  und  aus  Bän- 
dern 6,  die  mit  erste- 
ren  verschraubt  sind. 
Die  rahmenförmigen 
Elemente  bilden  die 
Öffnungen  und  Stüt- 
zen für  Kühlbehälter, 
welche  durch  sie  in 
das  offene  Mauerwerk 
eingeschoben  werden, 
diese  sind  mit  Zu-  und 
Abfluß  für  das  Kühl- 
wasser versehen. 


Ol 


•  V. 

r  ,iUJ 

<- 

*  — *fccT:'r~Jl^ 

rärac 

Nr.  718  945.  Linn-Bentley  in  Columhus, 
Ohio.  Vorrichtung  zur  Abscheidung  von  Gichtstaub  aus 
Hochofen-Gichtgasen . 

Das  Gasabzugsrohr  a  ist  in  seinem  oberen,  an- 
steigenden Schenkel  mit  Vorsprüngen  b  mit  schräg 
nach  unten  gerich- 
teten Rutschflächen 
versehen ,  welche 
den  von  den  Gicht- 
gasen mitgerisse- 
nen Gichtstaub  zu- 
rückhalten und  in 
den  Ofen  zurück- 
befördern sollen.  In 

seinem  unteren 
Teile  erweitert  sich 
das  Gasabzugsrohr 
bei  c  und  mündet 
dann  in  eine  Staub- 

kammer  rf  aus, 
welche  unten  durch 
eine-  Glocke  oder 
dergleichen  abge- 
schlossen ist.  In 
der  Staubkammer 
findet  infolge  der 

verlangsamten  Geschwindigkeit  und  der  Bewegungs- 
umkehr der  Gase  die  Abscheidung  des  noch  in  ihnen 
suspendierten  Staubes  statt.  Das  gereinigte  Gichtgas 
zieht  ans  der  Staubkammer  d  durch  Rohre  t  zu  der 
Hauptgasleitung  und  wird  von  hier  zu  seiner  Ver- 
brauchsstelle geführt  (Winderhitzer,  Kessel,  Motoren). 

Nr.  717678.  Jeron»  e  R.  George  in  Wor- 
cester,  Mass.  Walzwerk. 

Das  Auswalzen  des  Blockes  zu  Stangen  und  der- 
gleichen erfolgt  zwischen  zwei  mit  mehreren  Kaliber- 
öffnnngen  versehenen 
Walzen  a  kontinuier- 
lich in  der  Weise, 
daß  der  zwischen  den 
Walzen  austretende 
Stab  in  eine  vor  der 
Kaliberöffnung  vor- 
gesehene Führungs- 
rinne b  und  c  eintritt. 
Die  Kinnen  b  und  c 
führen  um  den  einen 
Walzenstubl  r  herum 
und  vor  die  zweite  Kaliberöffnung.  Von  dieser  führt 
auf  der  andern  Seite  der  Walze  eine  ähnliche  Führungs- 
rinne zur  dritten  Kaliberöffnung  usw.  Die  Führungs- 
rinnen sind  durch  eine  Platte  d  teilweise  abgedeckt, 
um  ein  Aufkriimmen  des  auszuwalzenden  Stabes  in  den 
Kanälen  zu  verhüten. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

An«  fuhr 

Januar 

Januar 

UKW 

15HH 

1QTU 

Erie: 

1 

t 

l 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

cu\  i  Ü  A'A 

,>.«]  O.IO 

tyjo  KOT 

ooi  7  fit 

XO  1  1  OO 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

ßO  1HO 

oy  aii« 

RA  ftfVQ 

1  1A7 

1  191 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

o  uoy 

7  AQ1 

Roheisen  Ahralle  und  Halbfabrikate: 

nvimiDvai  Aviv*«;    uim    imivinui  iRHKit 

1  976 

4099 

7  851 

5290 

11  114 

10  167 

39  458 

17  067 

i, uppeneisen,  nonscnienen,  niockc  

309 

124 

71  868 

47  679 

Roheisen,  Abfalle  n.  Halbfabrikate  zusammen 

13  399 

14390 

119  177 

70036 

Fabrikate  wie  Fassoneisen.  Schienen.  Illprhp 

o.  8.  w. : 

- 

8 

41 

26  314 

23  070 

*              ■        t     _  |             1                   t  •     *              ■  |  • 
■  T  »  ^  t  n  m*  I  lAllAfet 

1 

3 

4  074 

4018 

2 

44 

351 

6 

37  766 

20281 

schmiedbares  bisen   in  statten  etc.,  Hadkranz-, 

1  907 

1  600 

33  116 

25  848 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

112 

116 

23  134 

20  851 

115 

79 

1091 

1  120 

ixTa>  r»Ki 

1810 

1255 

8 

8 

npstrl    verlriiiiferl    ver7imif  elr 

448 

445 

11  788 

15  822 

84 

8  2)5« 

10  4(17 

Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.s.  w.  im  ganzen 

4  551 

3  637 

115  571 

121  279 

(Jans  grobe  Ebenwaren: 

Ganz  irrohe  Eisens ufs waren  . 

631 

569 

1  982 

4  116 

Ainhosse,  Brecheisen  etc 

59 

40 

756 

514 

Anker,  Ketten  ..... 

99 

96 

98 

78 

— 

79 

727 

|)r?ihtseilc  

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc.  roh  vorgeschmied. 
Eisenbahnachsen,  Räder  etc. 

5 

10 

281 

302 

10 

6 

154 

228 

34 

18 

3  214 

3  973 

Kanonenrohre 

3 

5 

3 

Rohren  newalzle  u  eezotr.  aus  schinindb  F.is*n  roh 

4aö 

537 

4  475 

5  735 

(Jrohe  Eisenwaren: 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 

619 

439 

10265 

9250 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

im  iv  tl  i**rt  unlackicrt^ 

16 

13 

— 

— 

Waren  emaillierte 

29 

31 

1  817 

1  960 

abgeschliffen,  getirnifst,  verzinkt  .... 

365 

402 

6  397 

6  458 

MahcIiIiipiI'   Panier-  und  Wie^Hni^KPr1 
K^iuiiftle   Uesen-  und  Sähelkliiibren* 

7 

12 

— 

— 

— 

— 

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuire 

14 

17 

- 

Werkyeuire  eiserne   nicht  besonders  irenannt 

23 

28 

230 

237 

Geschosse  aus  schm iedh. Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

1 

25 

10 

Drahtstifte  

1 

1 

4  122 

4  487 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

94 

16 

21 

348 

454 

66 

64 

615 

766 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

Kupferringen   

1 

»  62 

4 

123 

124 

1  725 

1832 

122 

222 

573 

523 

Fahrräder  aus  sohmiedh.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmaschinen;    Fahrradteile  aufscr 

Anlricbsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

12 

13 

218 

298 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

1 

3 

1  . 

6 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  Chirurg.  Instrumental! *. 
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Einfuhr 
Ja 


MOS 


I 


1904 


Ausfuhr 


1908 


1904 


Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Scbneidewerkzeuge,  feine, i 

chirurgischen  Instrumenten  

Schreib-  und  Rechenmaschinen  

Gewehre  für  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrteile  

Sah-.  Stick-,  Stopfnadeln,  Nahmaschinennadeln  . 

Schreibfedern  ans  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  and  Uhrfurnituren   .  ■ 

Eisenwaren  im  ganzen  .  . 
Maschinen  : 

Lokomotiven  

Lokomobilen   

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

,  nicht  zum  Fahren  auf  Schienen- 
geleisen: Personenwagen  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Röhren  

,        ohne  .   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  (Iber wieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  aberwiegend 


Landwirtschaftliche  Maschinen   

Brauerei-  und  Brennereigerate  (Maschinen)      .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Baumwollspinn- Maschinen  

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen  

Masch  inen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrikatiou 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Pumpen  

Ventilatoren  für  Fabrikbetrieb  

iel  l.Lv  maschinell   

Walzmaschinen  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Audere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

aus  Holz  

jp      CrMfiifijttH  ..... 

schmiedbarem  Rixen 
„    ander,  untdl.  Metallen 


Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen 


Kratzen  und  Kratzenbeschlage 


Ander»  Fabrikate: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampf -Seeschiflfp,  ausgenommen  die  von  Holz 
Segel -Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  I  ~ 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 
die  von  Holz  _ 

Zusammen :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 


. 

1 

1 

8 
3 


H 
11 

9 
1 
9 
4 


584 

5 
2 
17 

95 
3 
73 


2  777 


39 
61 
2 

22 
7 
7 
9 
361 


244 

3 
48 
62 
466 
335 
507 
24 
194 
2 
11 
154 
43 
5 
7 


13 
71 
658 

84 
2  332 
397 
87 


2  701 


72 
34 
1 


8 
11 

260 

5 


252 
2 
33 
110 
1018 
379 
396 
13 


8 
49 

32 
102 
5 
17 
53 
1 

28 
65 
935 

100 
3  377 
373 
46 


3  399 


7 
24 
1 


3 


4  329 
13 


•1 
9 
2 


38  310 


230 
49 

42 

88 
158 

79 
636 


385 
159 
452 

1062 
259 
785 

1926 
430 

1854 
100 
274 
369 
36« 
29 
11 
559 
12 

141 

607 
4  073 

95 
10  493 
3  151 
116 


15  716 

26 


819 
15 


633 
8 
6 
12 
106 
4 
76 


42  791 


532 
401 
215 

118 
12 
426 
142 
664 


604 
294 
698 

1346 
204 
507 

1463 
487 

1  802 
176 
251 
470 
579 
49 
11 


27 


657 
5341 

132 
12  673 
3  03:i 
11H 


18  465 
29 


1400 
1 

2 


12 


24  126  25  057 


318  780  252  571 


Digitized  by  Google 


866    Suhl  und  Eisen.  berichte  aber  VertammtuMgen  aus  Faehvereitien.  «4.  Jahrg.  Nr.  6. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Fabriken  feuerfester 
Produkte. 


Die  diesjährige  Hauptversammlung  des  Vereins 
fand  am  Donnerstag  den  23.  Februar  im  Architekten- 
hause  zu  Berlin  unter  dem  Vorsitze  von  Henne  herg- 
Freienwalde  a.  0.  statt.  Der  Berieht  über  die  Tätig- 
keit des  Vereins  war  den  Mitgliedern  bereits  gedruckt 
zugegangen ;  wir  entnehmen  demselben  das  Folgende : 

Im  Berichtsjahre  waren  mehrere  Ausschüsse  mit 
der  Bearbeitung  folgender  Angelegenheiten  beauftragt: 
1.  Feuersicherheit  bei  Eisenbauten;  2.  Beratung  von 
Normen  für  Feuerfestigkeitsbestimmungen  und  Fest- 
legung des  Begriffes  „feuerfest";  3.  Bearbeitung  von 
Veröffentlichungen  über  Verwendung,  Beurteilung  und 
Prüfung  feuerfester  Produkte.  —  An  ferneren  Fragen, 
die  den  Vorstand  im  abgelaufenen  Jahre  beschäftigt 
haben,  sind  zu  nennen :  V  orschlnge  und  Wünsche  für 
die  Handelsverträge;  Klassifikation  feuerfester  Pro- 
dukte im  statistischen  Warenverzeichnis;  Patent- 
angelegenheiten ;  Detarilierung  von  Schamotte-Retorten ; 
Arbeiter  -  Auszeichnung;  Einführung  der  Segerskala 
zur  Bezeichnung  hoher  Temperaturen.  Unter  den  ge- 
nannten Punkten  dürfte  für  den  EiBenhüttenmann  der 
letzt*  das  größte  Interesse  besitzen;  der  Bericht  sagt 
hierüber: 

Beim  Vorstand  des  Vereins  deutscher  Fabriken 
feuerfester  Produkte  ging  Mitte  Juni  1903  ein  Rund- 
schreiben des  Zentralverbandes  deutscher  Industrieller 
ein  bezügl.  eines  Wunsches  des  Herrn  Reichskanzlers, 
daß  in  den  industriellen  Betrieben  nur  hundertteilige 
Thermometer  zur  Anwendung  kommen  und  alle  Tem- 
peraturen nur  in  der  Celsiusskala  erfolgen  mögen.  Der 
Vorstand  beschloß  hierauf  in  seiner  Sitzung  vom 
16.  November  1903,  durch  den  Zentralverband  den 
Herrn  Reichskanzler  zu  bitten,  daß  die  Reichsbehörden 
zur  Bezeichnung  hoher  Temperaturen  sich  der  Seger- 
skala bedienen  mögen,  und  hat  dieser  Bitte  in  nach- 
stehend wiedergegebeucr  Eingabe  Ausdruck  verliehen: 

„Durch  Kundschreiben  des  Zentralverbandes 
Deutscher  Industrieller  wurde  dem  unterzeichneten 
Vorstand  des  Vereins  deutscher  Fabriken  feuerfester 
Produkte  E.  V.  der  Wunsch  des  Herrn  Reichskanzlers 
zur  Kenntnis  gebracht,  daß  in  den  industriellen  Be- 
trieben ausschließlich  hundertteilige  Thermometer  ge- 
braucht werden  und  bei  Veröffentlichungen  alle  Tem- 
peraturangaben nur  in  der  Celsiusskala  erfolgen  sollen. 

Soweit  es  sich  um  Temperaturen  handelt,  die 
mittels  des  Celsiusthernionieters  in  seiner  gebräuch- 
lichen Form  des  Quecksilberthermometers  zu  messen 
sind,  ist  in  unserer  Industrie  diesem  Wunsche  wohl  schon 
allgemein  entsprochen.  Jedoch  hat  die  Anwendung  der 
Celsiusgrade  nach  oben  hin  eine  Frenze:  von  Rotglut 
an  sind  die  Zahlenangaben  in  Celsiusgraden  nicht 
mehr  zulässig.  Es  gibt  zwar  zahlreiche  Pyrometer, 
die  dazu  bestimmt  sind,  hohe  Hitzegrade  zu  messen, 
und  deren  Skalen  in  Celsiusgrade  eingeteilt  sind. 
Diese  sind  alle  vorzüglich  geeignet,  Temperatur- 
Schwankungen  zu  messen,  dagegen  wird  man  für  die 
absolute  Höhe  der  Temperatur  ganz  verschiedene 
Zahlen  erhalten,  je  nachdem  man  dieses  oder  jenes 
Pyrometer  verwendet.  Dazu  kommt,  daß  die  optischen 
Pyrometer,  nnd  gerade  diese  sind  es,  welche  noch  am 
ehesten  auf  streng  wissenschaftlicher  Grundlage  be- 
ruhen, nur  geeignet  sind,  die  Temperatur  während 
eines  Augenblickes  zu  messen,  während  die  dauernd 
in  Jem  betreffenden  Raum  herrschende  Temperatur 
hiervon  wesentlich  verschieden  sein  kann.  Ein 


blicklicher  Luftzag  kann  daher  eine  viel  zu  niedrige, 
eine  vorübergehende  Stichflamme  eine  viel  zu  hohe 
Messung  ergeben.  Ja,  sogar  zwischen  Pyrometern 
von  ein  und  derselben  Konstruktion  und  sogar  von 
ein  und  derselben  Fabrik  finden  sich  recht  beträcht- 
liche Unterschiede.  Fand  doch  Hempel  bei  Ver- 
gleichung  von  drei  Le  Chatelierschen  Pyrometern 
trotz  möglichst  gleicher  Bedingungen  Abweichungen 
bis  zu  66°.  Noch  viel  größer  sind  natürlich  diu 
Abweichungen  zwischen  Pyrometern  verschiedener 
Systeme. 

Die  mit  Hilfe  von  Pyrometern  gewonnenen  Angaben 
in  Celsiusgraden  sind  also  nicht  genügend  genau  und 
zuverlässig,  uro  für  unsere  Industrie,  die  auf  genaue 
Messung  hoher  Hitzegrade  das  höchste  Gewicht  legen 
muß,  brauchbar  zn  sein  Deshalb  hat  sich  diese 
Industrie  einen  Maßstab  geschaffen,  der  zur  zuver- 
lässigen Bezeichnung  hoher  Hitzegrade  ohne  (Jefabr 
von  Mißverständnissen  geeignet  ist.  Es  sind  dies  die 
Segerkegel,  welche  zuerst  im  Jahre  1886  von  Professor 
Seger  hergestellt  wurden.  Die  schnelle  und  allgemein« 
Einführung  derselben  ist  der  beste  Beweis  dafür, 
daß  das  Bedürfnis  nach  einem,  keinen  Mißverständ- 
nissen ausgesetzten  Maßstab  ein  allgemeines  war,  und 
daß  die  Segerkegel  in  hervorragendem  Maße  geeignet 
sind,  diesem  Bedürfnis  zu  genügen. 

Beim  Einkauf  von  Rohmaterialien,  bei  denen  die 
Feuerfestigkeit  bezw.  Schwersebmelzbarkeit  eine  Rolle 
für  die  Preisbemessung  spielt,  und  ebenso  beim  Ver- 
:  kauf  feuerfester  Produkte,  ist  es  vielfach  Gebrauch 
geworden,  eine  gewisse  Schwerschmelzbarkeit  zu  ge- 
j  währleisten.  Die  Hüttenindustrie  und  viele  andere 
Industrien  haben  als  Norm  für  die  Abnahmefübigkeit 
feuerfester  Produkte  neben  der  chemischen  Analyse 
die  Segerkegel  eingeführt,  und  auch  Staatsbetriebe, 
wie  z.  ß.  die  Kaiserlichen  Werften,  die  Artillerie- 
werkstätten, verlangen  bei  ihren  Ausschreibungen  An- 
gaben nach  Scgerkcgeln. 

Seit  Einführung  der  Segerkegel  Bind  in  der  Ton- 
industrie alle  willkürlichen,  nur  auf  Schätzung,  nicht 
auf  Messung  beruhenden  Temperaturangaben  ver- 
schwunden, während  auf  anderen  Gebieten,  z.  B.  im 
Hüttenwesen,  selbst  die  wissenschaftliche  Literatur 
vielfach  Zahlenangaben  in  Celsiusgraden  enthält,  die 
auf  ganz  willkürlicher  Schätzung  beruhen.  Bei  der 
Angabe  1800°  nimmt  man  zunächst  an,  daß  nach  der 
Ansicht  des  Betreffenden  die  Temperarur  diese  Höhe 
erreichte,  nicht  daß  eine  wirkliche  Messung  vorliegt, 
während  die  Angabe  „Segerkegel  36"  die  Gewähr  da- 
für bietet,  daß  es  sich  nm  eine  wirkliche  Messung 
handelt. 

Es  liegt  daher  für  die  beteiligten  Industriezweige 
ein  dringendes  Bedürfnis  vor,  daß  die  Segerskala, 
gewissermaßen  als  Fortsetzung  der  Celsiusskala,  nicht 
nur  von  seilen  der  Industrie  und  Wissenschaft,  sondern 
auch  von  Seiten  der  Staatsverwaltung  anerkannt  und 
allgemein  eingeführt  wird,  und  es  würde  im  Interesse 
der  gesamten  Industrie  liegen,  wenn  dieser  Maßstab, 
der  sich  auf  einem  begrenzten  Gebiete  so  vorzüglich 
bewährt  hat,  eine  ganz  allgemeine  Anwendung  zur 
Bezeichnung  hoher  Hitzegrade  fände.  Für  die  stetig 
gleichbleibende  Zusammensetzung  und  Beschaffenheit 


i'heit  ge- 
ergeatellt 


ig 

der  Segerkegel  ist  dadurch  die  beste  Sicherheit 
boten,  daß  sie  von  einer  staatlichen  Anstalt  hi 
werden. 

Der  unterzeichnete  Verein  bittet  den  Zentralver- 
band Deutscher  Industrieller  ganz  ergebenst,  zu  diesem 
Antrage  Stellung  nehmen  und  an  maßgebender  Stelle 
dafür  eintreten  zu  wollen. 
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Stahl  und  Eisen.  867 


Die  Bedürfnisfrage  einsehender  vom  Standpunkt 
der  Wissenschaft,  der  Technik  und  der  Wirtschaft- 
lichkeit zu  begründen,  behält  sich  der  unterzeichnete 
Verein  erforderlichenfalls  für  später  vor."  — 

Nachdem  hierauf  die  geschäftlichen  Angelegen- 
heiten erledigt  waren,  berichtete  A.  Pohl  über  Er- 
fahrungen mit  dem 


Dieser  Kammerofen  soll  angeblich  nur  5—7  °/o  Kohle 
verbrauchen.  Der  Versuch,  Wasserdampf  zwischen  den 
Hohlräumen  der  einzelnen  Kammern  unter  die  Roste  zu 
leiten,  ist  nicht  gelungen,  da  der  Verbrauch  an  Rost- 
muterial  viel  zu  hoch  ist.  Für  den  Ofen  des  Redners  mit 
18  Kammern  wurden  nicht  weniger  als  19000  kg  Stahl- 
roste geliefert  und  bereits  beim  ersten  Umbrande  zer- 
stört. Platten  lassen  sich  in  dem  Ofen  besonders  schlecht 
brennen.  Der  Erfinder  teilte  auf  einen  dahin  gehenden  Hin- 
weis mit,  daß  die  von  ihm  übernommenen  Garantien  nur 
für  Normalsteine  gültig  sind.  Die  ursprüngliche  Hau- 
weise des  Ofens  hat  sich  mithin  nicht  bewährt.  Erst 
nachdem  er  von  verschiedenen  Seiten  umgebaut  worden 
ist,  so  daß  von  der  ersten  Konstruktion  nicht  mehr 
viel  übrig  blieb,  wurde  ein  geordneter  Betrieb  möglich. 

Dr.  Joe  hu  m  machte  in  den  sich  anschließenden 
Erörterungen  darauf  aufmerksam,  daß  der  Schröder- 
ofen  dem  sogenannten  Nauheimer  (Vallendarer)  Ofen 
ähnelt.  Bei  derartigen  Öfen  ist  immer  nur  mit  einer 
kurzen  Flamme  zu  rechnen.  Daraus  erklärt  sich  auch 
das  Überbrennen  der  Steine  in  der  Nähe  der  Feuer- 
stelle und  der  Schwachbrand  am  Ende  der  Kammer. 
Eine  Brennstoffersparnis  ist  unmöglich.  Hotop  wies 
auf  den  Oasringofen  hin,  der  sich  auch  in  der  Industrie 
der  feuerfesten  Waren  gut  eingeführt  hat.  Er  brennt 
billig,  da  bei  ihm  minderwertige  Brennstoffe  Ver- 
wendung finden  können.  Der  neueste  von  ihm  erbaute 
Ofen  dieser  Art  befindet  sich  in  Tonberg-Kamens  in 
Sachsen,  wo  feuerfeste  Produkte  mit  Senftenberger 
L  raunkohle  bei  Segerkegel  12  bis  14  gebrannt  werden. 
Ifie  Umänderung  von  unbrauchbaren  Gaskammeröfen  in 
(rasringöfen  ist  leicht  möglich.  In  TonUerg-Kamenz  be- 
tragen die  Brennkosten  bei  einem  Kohlenpreise  von  46  bis 
50  Jt  für  den  Doppellader  bezw.  bei  Anwendung  von 
Braunkohlenbriketts  für  1000  feuerfeste  Steine  bei  Seger- 
kegel 12  bis  14  kaum  6.*.  Schröder,  der  Erfinder 
des  Ofens,  wies  im  Gegensatze  zu  Pohl  darauf  hin, 
daß  sich  sein  Ofen  bewährt  hat  und  erst  neuerdings 
wieder  ein  solcher  gebaut  ist.  Es  werden  in  ihm 
sämtliche  Erzeugnisse  mit  Ausnahme  der  Retorten 
gebrannt. 

Dr.  Fiebelkorn  berichtete  hierauf  über  das 
Verbot  der  Gewerbe -  Inspektionen,  die 
Steine  über  den  Öfen  zu  trocknen.  Die  ganze 
deutsche  Tonindustrie  erhebt  sich  einmütig  gegen 
dieses  absolnt  unberechtigte  Vorgehen  der  Behörde. 
Von  den  anderen  keramischen  Vereinen  sind  für  die 
nötigen  Abwehr  -  Arbeiten  bereits  6500  .  H  bewilligt 
worden.  Die  Versammlung  beschloß,  ebenfalls  600  Jl 
fir  den  Zweck  znr  Verfügung  zu  stellen.  Die  Führung 
in  der  Angelegenheit  hat  der  Verband  deutscher  Ton- 
industrieller.  — 

Ludwig,  aus  dem  Chemischen  Laboratorium  für 
Tonindustrie  Professor  Dr.  H.  Seger  und  E.  Cranier  in 
Berlin,  sprach  über: 

Beziehungen  zwischen  der  Hchinelzbarkelt  and  der 
chemischen  Znsnnimeneetzang  der  Tone. 

Wie  der  Redner  ausführte,  ist  es  zur  Er- 
langung eines  klaren  Bildes  über  diese  Beziehungen 
Bot  ig,  zunächst  festzustellen,  in  welcher  Weise 
die  fremden  Beimengungen  auf  die  Hauptbestand- 
teile der  Tone  einwirken,  und  die  chemischen  Vor- 
ige zu  studieren,  die  sich  beim  Schmelzen  der 
Tone    abspielen.     Hierauf  igt  an  einer 


größeren  Reihe  von  Tonen  zu  bestimmen,  wie  sich  der 
praktisch  ermittelte  Schmelzpunkt  zu  dem  theoretisch 
zu  erwartenden  stellt.  Für  die  Beurteilung  der  Vor- 
gänge beim  Schmelzen  leisten  uns  die  Ergebnisse  der 
physikalischen  Chemie  gute  Dienste,  die  auch  anderen 
Industriezweigen  bereits  von  hervorragendem  Nutzen 
gewesen  ist.  Bei  jeder  Lösung  beobachten  wir  eine 
Erniedrigung  des  Schmelzpunktes.  Nun  sind  die  Si- 
likatschmelzen  als  gegenseitige  Lösungen  verschiedener 
Silikate  oder  Oxyde  aufzufassen.  Den  niedrigsten 
Schmelzpunkt  müssen  also  diejenigen  Mischungen  auf- 
weisen, deren  Zusammensetzung  sich  am  weitesten  von 
der  eines  bestimmten  Silikates  entfernt.  Beispiele 
hierfür  bieten  die  Segerkegel.  Ebenso  wird  der  Schmelz- 
punkt des  Kalksilikates  ('aO.SiO*  durch  Zusatz 
mäßiger  Mengen  Quarz  nicht  erhöht,  sondern  vielmehr 
erniedrigt.  Beim  Erhitzen  von  feuerfestem  Ton  über 
den  Schmelzpunkt  der  am  leichtesten  schmelzbaren 
Lösung  aus  den  verschiedenen  Bestandteilen  desselben 
bildet  sich  zunächst  eine  kleine  Menge  dieser  Lösung 
mit  einem  verhältnismäßig  hohen  Gehalt  an  Fluß- 
mitteln und  einem  sehr  niedrigen  Tonerdegehalt.  Die 
Menge  dieser  Lösung  ist  durch  die  vorhandene  Menge 
von  Flußmitteln  begrenzt.  Bei  steigender  Temperatur 
nimmt  sie  weitere  Mengen  von  Kieselsäure  und  kleinere 
Mengen  von  Tonerde  auf,  bis  schließlich  nach  Lösung 
des  größten  Teiles  der  Kieselsäure  und  eines  beträcht- 
lichen Teiles  der  Tonerde  die  Menge  der  Lösung 
gegenüber  den  ungelösten  Bestandteilen  so  groß  ge- 
worden ist,  daß  der  Ton  niederschmilzt.  Infolgedessen 
zeigen  die  Tone  keinen  scharfen  Schmelzpunkt,  wie 
einheitliche  kristallisierte  Körper. 

Als  Grundlage  für  die  Beurteilung  der  Wirkung 
der  Flußmittel  dient  das  für  alle  verdünnten  Lösungen 
gültige  Gesetz:  „Eine  gleiche  Anzahl  von  Molekülen 
(oder  anders  ausgedrückt:  äquimolekulare  Mengen) 
verschiedener  Stoffe  in  der  gleichen  Menge  des  gleichen 
Lösungsmittels,  hier  also  der  Silikatscnmelze,  gelößt, 
erniedrigen  den  Erstarrungspunkt  oder,  was  dasselbe 
ist,  den  Schmelzpunkt  um  gleiche  Beträge."  Die 
chemische  Natur  der  gelösten  Stoffe  kommt  hierbei 
gar  nicht  in  Betracht,  und  es  ist  gleich,  ob  es  sich 
um  Säuren  oder  Basen  handelt.  Es  ist  daher  unzu- 
lässig, bei  Beurteilung  eines  Tones  die  Summe  der  Ge- 
wichtsmengen der  Flußmittel  zugrunde  zu  legen.  Viel- 
mehrist die  gesamteZusammensetzungdes  Tones  auf  mole- 
kulare Mengen  zu  berechnen.  Erst  dann  können  die 
Flußmittel  addiert  werden.  Die  Analyse  eines  Grün- 
städter Kaolins  nimmt  so  schließlich  die  Form  an: 
Ali  Oi  -f  2,125  SiOi  -f  0,0756  RO.  Hiermit  ist 
alles,  was  wir  aus  der  Analyse  eines  Tones  lernen, 
durch  zwei  Zahlen  ausgedrückt.  In  einer  der  Versamm- 
lung vorgelegten  Tabelle  hatte  der  Redner  die  Ana- 
lysen von  85  Tonen  in  dieser  Weise  umgerechnet. 
Um  zu  einer  graphischen  Darstellung  zu  kommen, 
hatte  er  diese  beiden  Zahlen  durch  einen  Punkt 
in  einem  Koordinatensystem  dargestellt.  Als  Ab- 
szisse war  die  Kieselsäurezahl,  als  Ordinate  die  Fluß- 
mittelmenge eingetragen.  Auf  einer  großen  Tafel 
waren  die  Analysen  der  erwähnten  85  Tone  in  dieser 
Weise  eingetrogen.  Erfahrungsgemäß  ergibt  nun  eine 
gewisse  Kieselsäuremenge  und  ebenso  eine  gewisse 
Flußmittelraenge  eine  bestimmte  Erniedrigung  des 
Schmelzpunktes  der  Tone.  Infolgedessen  konnten  auf 
der  Tafel  auf  Grund  von  Erfahrungstatsachen  Linien 
eingezeichnet  werden,  die  die  Punkte,  denen  theo- 
retisch ein  gleicher  Schmelzpunkt  zukommt,  mit- 
einander verbanden.  Auf  der  Tafel  waren  diese 
Linien  für  die  verschiedenen  Segerkegel  in  verschie- 
denen Farben  dargestellt.  Ebenso  war  jeder  Ton  mit 
der  Farbe,  die  seinem  Schmelzpunkt  entsprach,  be- 
zeichnet, so  daß  man  auf  den  ersten  Blick  ersehen 
konnte,  ob  der  Ton  in  der  graphischen  Darstellung 
an  der  Stelle  steht,  die  dem  für  ihn  ermittelten 
Schmelzpunkt  entspricht,  oder  ob  Schmelzpunkt  und 
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Analyse  nicht  miteinander  stimmen.  Es  zeigt«  sich, 
daß  "bei  der  weitaas  größten  Menge  der  Tone  eine 
gate  Übereinstimmung  zwischen  Analyse  and  Schmelz- 
punkt besteht.  Abweichungen  zeigen  sich  besonders 
bei  den  unreineren  Tonen  und  liegen  dann  immer  in 
der  gleichen  Richtung.  Der  praktisch  festgestellte 
»Schmelzpunkt  ist  niemals  niedriger,  als  der  nach  der 
Analyse  zu  erwartende.  Tritt  eine  Abweichung  ein, 
so  ist  er  immer  höher.  Vorbedingung  ist,  da  Ii  die 
Bestimmung  des  Schmelzpunktes  und  die  Analyse 
immer  an  der  gleichen  Probe  vorgenommen  werden. 

Als  Ursache  der  Abweichung  den  Schmelzpunktes 
von  dpm  zu  erwartenden  Werte  kommt  bei  einigen 
Tonen  der  Eisengehalt  in  Betracht.  Als  Oxyd  hat 
das  Eisen  infolge  der  Größe  des  Oxydmolekül's  eisen 
verhältnismäßig  geringen  Einfluß  auf  die  Schmelzbar- 
keit. Beim  Übergang  in  das  Oxydul  werden  aus 
einem  Moleküle  zwei,  und  die  Schmelzwirkung  ver- 
doppelt sich.  Da  beim  Niederschiuelzen  im  großen 
das  Eisenoxyd  stets  in  Oxydul  übergeht,  stellt  man 
es  bei  der  Berechnung  als  solches  in  Rechnung.  Im 
Devilleschen  Ofen  ist  jedoch  die  Zeit  zur  völligen  Re- 
duktion des  Eisens  zu  kurz,  und  der  Schmelzpunkt 
stark  eisenoxydhaltiger  .Massen  erscheint  daher  zu  hoch. 

Die  meisten  Abweichungen  von  dem  zu  erwarten- 
den Schmelzpunkte  sind  darauf  zurückzuführen,  daß 
die  betreffenden  Tone  keine  gleichmäßige  Masse  dar- 
stellen. Die  einzelnen  Bestandteile  können  also  bei 
der  Schmelzung  nicht  in  vollem  Maße  aufeinander 
wirken.  Hierdurch  wird  die  Wirkung  der  Flußmittel 
vermindert  und  der  Schmelzpunkt  erhobt.  Bei  an- 
dauernder Erhitzung  in  der  Praxis  findet  man  dagegen 
häufig,  daß  die  Widerstandsfähigkeit  der  Tone  nur 
dem  nach  der  Analyße  zu  erwartenden  Schmelzpunkt 
entspricht.  Die  Kenntnis  der  Analyse  ist  daher  für 
den  Fabrikanten  für  die  richtige  Auswahl  der  Tone 
von  Bedeutung.  Dagegen  darf  man  nicht  den  Wert 
der  fertigen  Schamottesteine  vorwiegend  auf  Orund 
der  Analyse  beurteilen.  Wo  die  Steine  mit  Schlacken 
in  Berührung  kommen,  dringen  in  ihre  Poren  Fluß- 
mittel ein,  und  die  Menge  der  letzteren  ist  sehr 
viel  mal  größer  als  die  Menge  der  in  den  Steinen 
bereits  vorhandenen  Flußmittel.  Einem  Steine  mit 
mäßigem  Flußmittelgehalt  ist  daher  vor  einem  stark 
porösen  Steine  stets  der  Vorzug  zu  geben,  selbst  wenn 
der  Flußraittelgehalt  des  porösen  Steines  noch  so 
niedrig  ist. 

An  den  Vortrag  schloß  sich  eine  längere  Dis- 
kussion. Dr.  Joch  um  sprach  seine  Freude  darüber  aus, 
daß  sich  der  Vortrag  in  seinen  Endergebnissen  mit 
dem  von  dem  Redner  im  verflossenen  Jahre  gehaltenen 
Vortrage  deckt,  der  besonders  praktische  Verhältnisse 
berücksichtigt  hat.  Auch  Professor  Osann  hielt  den 
Vortrag  für  recht  anregend,  glaubte  aber,  daß  er 
(Redner)  in  bezug  auf  die  Widerstjndsfähigkeit  der 
Steine  gegen  Hochofenschlacke  von  dein  Vortragenden 
mißverstanden  ist.  Gegen  die  Wirkung  der  Schlacke 
hat  man  nichts  Widerstandsfähiges.  Am  besten  haben 
sich  immer  noch  hochtonerdehaltigc  Steine  bewährt. 
Daß  Schlacke  in  einen  porösen  Stein  wie  Wasser  ein- 
dringt, hält  Redner  für  ausgeschlossen.  Er  beabsich- 
tige, auf  Grund  der  Arbeit  des  Vortragenden  die  Zu- 
sammensetzung der  Hochofenschlucke  in  gleicher  Weise 
zu  berechnen,  da  es  bisher  noch  kein  Gesetz  für  die 
Wirkung  der  Schlacken  nach  ihrer  Zusammensetzung 
gibt.  Der  Vortragende  Hr.  Ludwig  bemerkte,  dal», 
wenn  man  den  Wert  auf  die  möglichst  hohe  Dichtig- 


keit legen  wollte,  man  gerade  kieselsänrereiche  Tone 
benutzen  müßte.  Ein  hochtonerdehaltiger  Stein  wird 
aber  bei  mäßiger  Temperatur  von  der  Schlacke  weniger 
leicht  aufgelöst.  Professor  Osann  wies  darauf 
hin,  daß  die  Wasserkühlung  das  beste  Mittel  ist,  dem 
allzu  schnellen  Verbrauche  der  Steine  im  Hochofen 
entgegenzuwirken.  Kieselsäurereiche  Steine  springen 
hierbei  aber  leichter  als  hochtonerdehaltige.  Direktor 
Scheid  vom  Tonwerk  Schippacb  bei  Klingenberg 
lenkte  am  Schluß  der  Diskussion  noch  die  Aufmerk- 
samkeit der  Versammlung  auf  den  Schippacher  Ton, 
der  nach  seinen  Ausführungen  dem  Klingenberger  iu 
jeder  Weise  gleichsteht 

Hierauf  wurde  beschlossen,  die  Hauptversammlung 
des  Vereins  von  jetzt  an  zu  teilen.  In  der  Februar- 
versammlung  soll,  wie  bisher,  das  Geschäftliche  und 
Wirtschaftliche  verhandelt  werden.  Auf  der  Wander- 
versammlung wird  man  dagegen  nur  technische  Gegea- 
stände  in  den  Kreis  der  Erörterungen  ziehen.  Sie 
wird  jedesmal  im  Anschluß  an  die  Versammlungen 
des  Vereins  deutsrher  Eisenhüttenleute  und  des  Ver- 
eins der  Gas-  und  Wasserfachleute  abgehalten  »erden. 


VII.  Internationaler  Kongreß  für 
gewerblichen  Rechtsschutz. 


Der  VII.  Internationale  Kongreß  für  gewerblichen 
Rechtsschutz  wird  vom  24.  bis  30.  Mai  d.  J.  in  Berlin 
stattfinden.    Die  Tagesordnung  lautet : 

Erster  Teil.  Die  Revision  der  Pariser  (Jberein- 
knnft.  A.  Allgemeine  Bestimmungen.  I.  Die  Be- 
deutung der  Gleichstellung  der  Unionsangehörigen  mit 
den  Inländern  (Art.  2  und  8).  II.  Internationaler 
Ausstellnngsschutz.  B.  Patentrecht.  I.  Das  Piioritäts- 
recht  (Art  4).  1.  Die  Geltendmachang  des  Prioritäts- 
recht«, a)  Zeitpunkt;  b)  Formalitäten;  c)  Datieron? 
des  Patents.  2.  „Vorbehaltlich  der  Rechte  Dritter* 
(Vorbenutzungsrecht).    II.  Ausübnngszwang  (Art.  5). 

C.  Muster-  und  Modellrecht.  I.  Die  praktische  Aus- 
gestaltung des  internationalen  Muster-  and  Modell' 
Schutzes.  II.  Der  internationale  Schutz  der  Erzeug- 
nisse des  Kunstgewerbes  (mit  besonderer  Rücksicht 
auf  die  Verschiedenheiten  der  Landesgesetzgebungen). 

D.  Warenzeichenrecht.  I.  Der  Schutz  im  Ürsprungs- 
lande  als  Voraussetzung  des  internationalen  Marken- 
schutzes, insbesondere  a)  für  die  Entstehuug  des 
Rechts,  b)  für  die  Erhaltung  des  Rechte.  II.  Die  Zu- 
lassung der  Marke  ..teile  quelle"  (Art.  6).  III.  Kol- 
lektivmarken. IV.  Die  Beschlagnahme  der  rechts- 
widrig bezeichneten  Waren  (Art.  9). 

Zweiter  Teil.  Die  Madrider  Abkommen.  A.  Das 
Madrider  Abkommen  vom  14.  April  1891,  betreffend 
die  internationale  Eintragung  der  Fabrik-  und  Handels- 
marken. B.  Das  Madrider  Abkommen  vom  14.  April 
1891,  betreffend  die  Bekämpfung  der  falschen  Her- 
kunftsbezeichnung anf  Waren. 

Die  Vorbereitung  des  Kongresses,  dessen  Ehren- 
präsidium der  Staatssekretär  des  Innern  Graf  V.Posa- 
d  o  wsk  y  -  We  h  n  er  übernommen  hat,  liegt  in  der 
Hand  eines  Ausschusses,  dem  die  Vertreter  der  ersten 
Industrie-  und  Handelsfirmen  Deutschlands  sowie  viele 
bekannte  wissenschaftliche  und  praktische  Fachleute 
angehören.  Den  Vorsitz  führt  Direktor  Julius  von 
Schütz;  Generalsekretär  ist  Dr.  Albert  Oster- 
riet h. 
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kupferenengnng  and  Kupferverbraoch 
In  Deutschland. 

Der  diesjährigen  statistischen  Zusammenstellung 
der  Firma  Aron  Hirsch  &  Sohn  in  Halberstadt 
entnehmen  wir  die  folgenden  Angaben  : 

Die  deutsche  Kupferindustrie  bat  sich  in  den  zwei 
lebten  Dezennien  in  sehr  erfreulicher  Weise  entwickelt;* 
mir  einmal  hatten  wir  —  im  Jahre  1901  —  einen 
Rüekgang  im  Verbranch,  der  mehr  als  10ü/o  gegen 
1396  und  1899  und  25  "/«  gegen  das  außergewöhnlich 
glänzende  Jahr  1900  (dem  die  wirtschaftliche  Krisis 
folgte)  zurückblieb,  während  das  Jahr  1903  fast  wie- 
der die  gleichen  Zahlen  zeigt  wie  1900. 

Die  Entwicklung  der  Verhältnisse  in  den  letzten 
vier  Jahren  zeigt  folgende  Tabelle : 


Elafokr 
t 

Aotfohr 
t 

Pro- 
duktion 
1 

Ver- 
brauch 

t 

Aojfuhf 

TOD 

Fabrikaten 

l 

1900  1 

83  502 

5  504 

32  423 

il6900| 

46  939 

1901  ; 

58  620 

5  090 

31  572 

89  785 

42  240 

1902  1 

76  049 

4  678 

30  728 

108906 

45  261 

1903  | 

83260 

4  332 

30  149    116  3181 

61  272 

Nach  Schätzung  der  obengenannten  Firma  ver- 
teilte sich  dieser  Verbrauch  nach  Verwendungsarten 
wie  folgt: 


1900  1901 

t     i  i 


1802 

t 


1903 
t 


Elektrische  Fabriken  . 

Kupferblech-  u.  Stangen- 
kopfer-  Walzwerke 

Messing -Walzwerke  und 
Drahtziehereien  .  .  . 

Chemische  Fabriken  ein- 
schließlich Vitriol- 
werke   

Schiffswerften,  Eisen- 
bahnen, f.  Gußzwecke, 
Armaturen,  Legie- 
rungen   


43000'  26000'  37000  46000 


18000 


I 

16000  18000 


35000,  29000  32000 


18000 
32500 


2000  2000    2000  2000 

I 

I  19000  17000  19000  18500 

117000  900001 108000, 117000 


Di«- 


belgische  FlnllHsentmluulrie. 

Der  „Moniteur  des  Interets  Matiriels"  bringt  in 
<ien  Nummern  92,  93,  95,  97,  98,  102  nnd  104  des 
Jahrgangs  1903  unter  dem  Titel :  ,Dix  ans  de  l'histoire 
<le  l'acier  en  Belgirjue"  eine  Reihe  von  Aufsätzen  über 
ti*  belgische  Flußeisenindustrie,  denen  wir  die  folgen- 
den auch  für  weitere  Kreise  Interesse  bietenden  An- 
gaben entnehmen : 

Flußeisen  in  größeren  Mengen  wird  in  Belgien 
erst  seit  dem  Jahre  1863  hergestellt,  in  welchem  die 
Societe  Cockerill  die  ersten  Flußeisenschienen  aus- 
walzte; ihr  folgten  die  Arieries  d' Anglern-,  und  im 
Jahre  1879,  also  16  Jahre  nach  Erzeugung  der  ersten 
belgischen  Stahlschiene,  wurde  der  Bau  der  drei  neuen 
■Stahlwerke  von  Ougree,  Thy-le-Chäteau  und  Athus 
beschlossen.  Die  Stahlwerke  von  Ougree  haben  sich 
fortlaufend  günstig  entwickelt,  die  Werke  von  Thy-le- 
Chiteau  sind  naen  längerem  Stillstand  wieder  in  Be- 
trieb gekommen ,  während  das  Werk  zu  Athus  noch 


steht.  Nach  Gründung  der  letztgenannten  drei  Werke 
wurde  das  Stohlwerk  La  Lauvier«  ins  Lebeu  gerufen; 
hierauf  erfolgte  vor  nunmehr  12  Jahren  die  Errichtung 
der  drei  Stahlwerke  von  Sclessin  (durch  die  Societ? 
d'Angleur),  La  Frovidence  und  Marcmelle  -  Couillet, 
endlich  hat  auch  die  Societe  Sambre-ct-Mosello  vor 
kurzem  ein  neues  Stahlwerk  auf  den  Hütten  von 
Montigny  erbaut. 

Bezüglich  der  Rohmaterialienvcrsorgung  ist  die 
belgische  Eisenindustrie  sehr  ungünstig  gestellt,  es 
fehlt  vor  allem  an  einheimischen  Eisenerzen,*  die  nur 
in  verhältnismäßig  unbedeutenden  Mengen  meist  im 
Tagebau  gewonnen  werden;  man  ist  datier  fast  aus- 
schließlich auf  den  Bezug  ausländischer  Eisenerze  an- 
gewiesen, die  hauptsächlich  aus  Lothringen  und  Luxem- 
burg eingeführt  werden.  Auch  die  Kohle  beginnt 
mehr  und  mehr  zu  fehlen.  Gaskohlen  zum  Betrieb 
von  Generatoren  werden  für  dos  Becken  von  Lüttich 
ausschließlich,  und  für  das  von  le  Hainant  fast  aus- 
schließlich aus  Deutschland  bezogen.  Auch  die  Kuks- 
kohlenflöze  gehen  ihrer  baldigen  Erschöpfung  entgegen. 
Es  gibt  nur  ein  einziges  Stahlwerk,  nämlich  dasjenige 
von  Ougree,  welches  über  eine  eigene  Kokskohle  ver- 
fügt, alle  übrigen  Werke  sind  gezwungen,  ausländische 
Kokskohle  mit  zu  verwenden  und  allein  die  für  die 
Stahlwerke  des  Lütticher  Reviers  eingeführte  Menge 
stellt  sich  auf  etwa  1000  t  täglich.  Die  folgende 
Tabelle  giebt  über  den  gegenwärtigen  Stand  der 
Kohlenvorräte  Belgiens  Aufschluß: 


Qaaliill 


Mager 

„Quart-gras" 
„Üemi-gras- 


Verw«ni!i;njr 

rar 


lii'tiiL-rliungi-n 


J  ?r 
c 


15  bis 
17  > 


17  bis 
24  % 


Hausbrand 


Hausbrand 
und  Kessel 
Hausbrand 
und  beson- 
ders Kessel 
Öfen 


KokBfabri- 
kation 


o 

I 


24  bis 

32 


32  bis 
45  "/« 


Gene- 
ratoren 


Lvuchtgos- 
fabrikation 


In  den  vier  Bergwerksbe- 
zirken Belgiens  im  Über- 
fluß vorhanden. 

Desgleichen. 

Desgleichen. 


Beginnt  selten  zo  werden 
in  den  Revieren  von  Lüt- 
tich und  Charleroi;  noch 
reichlich  vorhanden  im 
Zentralbecken  und  beson- 
ders in  Le  Borinage. 

Abgebaut  im  Becken  von 
Charleroi;  stark  vermin- 
dert im  Lütticher  Becken; 
noch  hinreichend  im  Zen- 
tralbecken ;  verhältnis- 
mäßig reichlich  in  Le 
Borinage. 

Abgebaut  in  den  Revieren 
von  Lüttich  nnd  Char- 
leroi ;  in  geringen  Mengen 
im  Zentralbecken;  noch 
vorhanden  in  Le  Borinage. 

Abgebaut  in  den  Revieren 
von  Lüttich ,  Charleroi 
und  im  Zentralbecken ;  in 
geringen  Mengen  in  Le 
Borinage. 


*  VergL  „Stahl  und  Eisen4*  1903  S.  479. 


*  Nach  dem  „Bulletin"  Nr.  2338  des  Comite.  des 
Forges  de  France  waren  im  Jahre  1903  504  Arbeiter 
(gegen  785  im  Jahre  1902)  in  74  Tagebauen  und 
9  Abbauen  unter  Tage  beschäftigt. 
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24.  Jahrg.  Nr.  6. 


Die  Entwicklung  der  belgischen  Stahlindustrie  in 
den  letzten  10  Jahren  kennzeichnet  die  folgende  Zn- 
steil nng: 


Stahlwerke 


Cockerill  .  . 
Ongree  .  .  . 
La  Louviere  . 
Thy  -  le  •  Chä- 

teau 
Athus  .  .  . 
Angleur.  .  . 
Conillet  .  .  . 
LaProvidence 
Sambre-et- 

Moselle  .  . 


Erzeugung  Leistungsfähigkeit 


■  OOS 

i 


i 


IVOS 
t 


I8Ö3 
t 


186000 
255000 
50000 


60000 

1500001 
120000 
1850001 

90000! 


11  «XX) 
56000 
4«  »Ol» 


1201  NX) 
72000 
60000 


185000 

175000 

255000 

56000 

95OO0 

90000 

120000 

60000 

105000 

105000 

200000 

180000 

165000 

162000 

120000 

120000 

250000 

1495000 

962000 

Insgesamt  [|  1045000  468000 

Zum  Schluß  Bei  noch  bemerkt,  daß,  mit  Aus- 
nahme der  Sociite'  Cockerill,  welche  jetzt  noch  aus 
spanischen  Erzen  Hämatiteisen  erbläst,  alle  großen 
belgischen  Stahlwerke  Minetteerze  verarbeiten. 


Die  Elsenerzförderang  am  Oberen  He«  nnd  die 
Verteilung  der  amerikanischen  Roheisenerzeugung 
im  Jahre  1908. 

In  Nr.  2  dieses  Jahrgangs  gaben  wir  eine  nach 
den  Häfen  geordnete  Zusammenstellung  der  am  Oberen 
See  gemachten  Erzverschiffungen ;  zur  Ergänzung  fügen 
wir  jetzt  die  folgenden,  der  rIron  Trade  Review*  vom 
18.  Februar  1904  entnommenen  Zahlen  hinzu,  die  die 
Verteilung  der  Erzförderung  auf  die  einzelnen  Berg- 
werksdistrikte zeigen: 


180S             l«W  1901 

»900 

Manjuette  .  . 
Menoniinee.  . 
Gogebic  .  .  . 
Vernnlion  .  . 
Mesabi    .  .  . 
Verschiedene 
Distrikte  . 

Insgesamt 

8088889:  3914658  8292550 
3801145  4701564  3681710 
2959519;  3722100  29»3516ö 
1703526'  2117611  1814640 
13098823  18556326  9148908 

18200  - 

3208042 
3813401 
2921300 
1682313 
7934488 

i  24670102  28012258  20923083  19059544 

Von  der  Förderung  des  Jahres  1903  entfielen  auf 
die  United  States  Steel  Corporation  18701867  t  oder 
56,5  >  K«Ken  16394976  t  oder  58,5  >  im  Jahre  1902. 
Die  Oesamtförderung  am  Oberen  See  hat  jetzt  die 
Höhe  von  247  767081  t  erreicht,  wovon  182368  780  t 
oder  nahezu  74  °/»  in  den  letzten  12  Jahren  verschilft 
worden  sind.  Das  Mesabi-Kevier  hat  in  diesem  Zeit- 
raum 67  706595  t  geliefert,  ein  Betrag,  der  hinter  der 
in  50  Jahren  erreichten  Gesamt förderung  des  Marquette- 
Reviers  nur  um  etwa  8  Millionen  Tonnen  zurückbleibt. 

In  bezug  auf  die  Bedeutung  der  Lake  Superior- 
Erze  für  die  zukünftige  Verteilung  der  amerikanischen 
Roheisenerzeugung  auf  die  Einzelstaaten  der  Union 
wird  in  der  oben  angeführten  Quelle  noch  darauf  hin- 
gewiesen, daß.  während  in  früheren  Jahren  eine  be- 
ständige Zunahme  der  Roheisenerzeugung  in  denjenigen 
Revieren,  welche  ihre  Erze  vom  Lake  Superior  beziehen, 
festgestellt  werden  konnte,  im  Jahre  1908  sich  eine 
Verschiebung  im  entgegengesetzten  Sinne  vollzogen  hat, 
welche  bei  der  Kürze  der  Zeit  noch  nicht  sehr  auf- 
fällig in  die  Erscheinung  treten  konnte,  nichtsdesto- 


weniger aber  deutlich  wahrnehmbar  ist  So  haben 
z.  B. .  von  kleineren  Verschiebungen  abgesehen,  die 
Distrikte  Mahoning  und  Shenango  eine  Einbuße  von 
2,8  °/o  (auf  die  gesamte  Erzeugung  der  Vereinigten 
Staaten  bezogen)  erlitten ;  ferner  hat  sich  die  Erzeugung 
von  Allegheny  County  um  0,5  7»,  die  von  Lake  Coontie« 
in  Ohio  um  0,2  °;'o  vermindert,  während  Alabama  seine 
Produktion  um  0,4  7«  und  North  Carolina  und  Georgi» 
die  ihrige  um  0,2  7«  vergrößert  haben,  was  im  letzteren 
Fall  eine  Verdoppelung  bedeutet.  Dieser  Niedergang 
der  Roheisenerzeugung  im  zentralen  Westen  dürfte  die 
Veranlassung  dazu  gegeben  haben,  daß  der  Preis  Cor 
Lake  Superiorerz  nach  einer  Mitteilung  des  r Bulletin 
der  American  Iron  and  Steel  Association"  vom 
25.  Februar  freigegeben  wird  und  sich  dadurch  wahr 
scheinlich  bedeutend  niedriger  als  früher  stellen  wird. 


Roßlaiiiis  Roheisenerzeugung  Im  Jahre  1WM. 

In  einem  Bericht  des  Kongresses  der  uralischen 
Montanindustriellen  werden  über  die  Roheisenproduktion 
Rußlands  im  Jahre  1903  folgende  Angaben  gemacht: 
Die  Roheisenerzeugung  in  Rußland  außer  Finland  im 
verflossenen  Jahre  wird  auf  2345200  t  geschätzt  geern 
2566600  t  im  Jahre  1902,  2  »337  200  t  im  Jahre  1Ö0I 
uud  2911000  t  im  Jahre  1900.  An  diesen  Mengen 
war  der  Ural  im  Jahre  1903  mit  647800  t  beteiligt 
gegen  731227  t  im  Jahre  1902,  803862  t  im  Jahr« 
1901  und  823493  t  im  Jahre  1900.  Der  Verbrach 
von  Roheisen  in  Rußland  betrug  im  Jahre  1903  etwi 
2870000  t,  während  sich  derselbe,  in  den  drei  vorher- 
gehenden Jahren  auf  bezw.  2853600  t,  8165200  t 
und  33<)4  800t  stellte.  Die  Vorräte  auf  den  Werken 
haben  im  Jahre  1903  um  etwa  196800  t  abgenommen. 
Die  Leistungsfähigkeit  der  russischen  Eisenwerke  be- 
züglich der  Roheisenerzeugung  beträgt  aber  4264000 1, 
d.  h.  sie  überragt  die  Produktion  des  Jahres  1903  um 
über  1900000  t  und  den  tatsächlichen  Roheisen- 
verbrauch in  demselben  Jahre  um  1394000  u* 

<N»ch  „S.ehrtrhten  fBr  Handel  and  lodu.trtt* 
5.  Nlrt  l«M.) 


Svndikatebildang  in  Schottland. 

Schottland  erzeugt  gegenwärtig  jährlich  etwa  ein« 
Million  Tonnen  Stahl,  welcher  zum  bei  weitem  größten 
Teil  im  Schiffbau  Verwendung  findet.  Der  auch  in 
„Stahl  nnd  Eisen"  **  wiederholt  erörterte  Rückgang 
des  englischen  Schiffbaues  hat  nun  sowohl  auf  die 
Stahlerzeugung  als  auch  auf  die  Stahlpreise  einen  un- 
günstigen Einfluß  ausgeübt  und  schließlich  vor  kurzem 
zur  Bildung  einer  Verkau fsverei nigung  geführt,  welche 
die  Preise  von  Schilfsblechen,  Winkeln  und  anderen 
Stahlerzeugnissen  auf  dem  schottischen  uud  irischen 
Markt  regelt.  Dagegen  erstreckt  sich  die  Wirksamkeit 
des  Syndikats,  über  dessen  Organisation  die  näheren 
Angaben  noch  fehlen,  vorläufig  nicht  auf  England. 
Der  Einfluß  des  Verbandes  hat  sich  bereits  in  einer 
geringen  Steigerung  der  Preis*  fühlbar  gemacht,  doch 
weist  die  „Iron  and  Coal  Trades  Review*,  der  wir 
diese  Mitteilung  entnehmen,  unter  dem  26.  Februar 
1904  darauf  bin,  daß  die  Organisation  noch  sehr  un- 
vollkommen sei  und  man  vor  allem  auf  den  Beitritt 
der  nordenglischcn  Werke  hinarbeiten  müsse,  ohne 
die  sich  der  Syndikatsgedanke  nicht  durchführen  lasse. 
Eine  ganz  Großbritannien  umfassende  Vereinbarung  be 
steht  gegenwärtig  nur  für  Schienen. 

•  Vergl.  hierzu:  „Die  Syndikate  in  der  mssischen 
Eisenindustrie"  in  -Suhl  und  Eisen«  1904  Nr.  5  S.  322. 
1903  S.  1168,  1904  Nr.  6  S.  826. 
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Entscheidung  im  Talbot-Mouellprozeü. 

In  einem  du  kontinuierliche  Herdschmelz  verfahren 
betreffenden  Patentstreit  hat  das  Appellationsgericht  des 
Distrikts  Columbia  eine  wichtige  Entscheidung  gefallt. 
Ab  Klager  trat  Benjamin  Talbot  auf,  früher  in  IWoyd, 
Fa.,  jetzt  in  Leeds,  England,  mit  ihm  P.  Robert»  jr.  f 
ms  Philadelphia  und  die  Lackawanna  Steel  Company, 
welche  die  Majorität  der  Aktien  in  der  zur  Aus- 
beutung der  Talbotschen  Erfindungen  gebildeten  Ge- 
sellschaft besitzt;  der  Beklagte  war  Arebrose  Monell, 
wrfeher  zur  Zeit  der  Erfindung  seines  Verfahrens  als 
lo^ienr  auf  dem  Homestead  Werk  der  Carnegie 
Company  tätig  war  und  jetzt  Präsident  der  Orford 
Copper  Company  ist 

Das  Wesen  des  Verfahrens*  besteht  darin,  daß 
man  einen  basischen  Martinofen  mit  Eisenoxyd  (Erz) 
und  Kalk  beschickt,  diese  Charge  erhitzt  und  als- 
dann flössiges  Roheisen  einführt,  worauf  der  Phosphor  aus 
dem  Eisen  bei  einer  verhältnismäßig  niedrigen  Tempera- 
tur entfernt  wird ;  alsdann  zieht  man  noch  in  einem  frühen 
Stadium  der  Entkohlung  die  Hauptmenge  der  Schlacke, 
welche  den  abgeschiedenen  Phosphor  enthält,  ab,  er- 
habt hierauf  die  Temperatur  des  Bades  und  scheidet 
den  Kohlenstoff  ab,  bis  die  gewünschte  Zusammen 
setzQDgr  erreicht  ist.  Das  Urteil  des  Appellations- 
gerichts  ist  zu  gunsten  Monells  abgegeben  worden. 


Die  elektrische  LeltoogHfühUkeit  von  Stahl. 

Der  Wunsch,  bei  elektrischen  Straßenbahnen  an 
Stelle  der  Trolleyleitung  eine  dritte  Schiene  zur  Zu- 
fihring  des  Stroms  zu  benutzen,  hat  die  General 
Electric  Company  zn  Schenectady,  New  York,  zu  ver- 
gleichenden Versuchen  über  die  Leitungsfähigkeit  ver- 
schiedener Stahlsorten  veranlaßt,  nher  deren  Ergeb- 
nisse J.  A.  Ca pp  in  „Engineering"  unter  dem 
19.  Februar  1904  berichtet  hat.  Als  Versuchsiuaterial 
ftr  die  Widerstandsmessungen  dienten  geschmiedete 

gewalzte  Stäbe  von  25  bis  63  mm  Durchmesser, 
m  denen  Probestäbe  von  19  bis  25  mm  Durchmesser 
jnd  610  mm   Länge  hergestellt  wurden.     Die  bei 
•lieser  Bearbeitung  fallenden  Späne  wurden  als  Ma- 
terial fär  die  chemische  Analyse  benutzt.  Ähnliche 
Stäbe  wurden  auch  aus  den  Köpfen  von  T-Schienen 
Mitschnitten.  Die  Versuchsreihe  umfaßte  52  Proben. 
Ans  den  Ergebnissen,  welche  in  der  Quelle  durch  eine 
Anzahl  von  Tabellen  und  Schanbildera  zur  Anschau- 
ansr  gebracht  worden  Bind,  ist  deutlich  erkennbar,  daß 
'ifr  elektrische  Widerstand  des  Stahls  im  allgemeinen  . 
mit  seinem  Gesamtgehalt  an  Fremdkörpern  wächst,  ' 
wter  letzteren  aber  besonders  das  Mangan  einen  über-  ' 
»regenden  Einfluß  ausübt;  man  muß  daher  zur  Er-  : 
tielung  einee  möglichst  geringen  Widerstandes    bei  • 
Herstellung  der  dritten  Schiene  ein  manganarmes  Ma-  1 
terial  verwenden.     Den  geringsten  Widerstand  von  j 
6  bis  6,5  (Kupfer  =  1  gesetzt)  bietet  naturgemäß  das 
möglichst  reine  Material,  das  sich  indessen  für  den 
praktischen  Gebrauch  als  viel  zn  teuer  nnd  zu  weich 
erweisen  würde ;  man  ist  daher  genötigt,  sich  für  die 
Praxis  eines  Eisens  zu  bedienen,  dessen  Widerstand  , 
nicht  mehr  als  das  Achtfache  desjenigen  des  Kupfers  j 
Ertragt.    Bei  der  .Herstellung  dieses  Eisens  müssen 
nach  dem  Autor  die  folgenden  Grenzen  eingehalten  j 

Kohlenstoff.  .  .  nicht  über  0,15  °/o 

Mangan   ....  „       „    0,80  > 

Phosphor    ...  „    0,06  > 

Schwefel    .  .  .  n       „   0,06  > 

Silizium  ....  „     „   0,06  «fr 


*  Vergleiche  auch  das  „Monell  -  Verfahren"  im 
Jahrbuch  fär  du  Eisenhuttenwesen  1900  S.  282. 


Ein  Stahl  dieser  Zusammensetzung  kann  im 
Martinofen  leicht  hergestellt  werden  und  bietet  auch 
beim  Auswalzen  keine  Schwierigkeiten.  Das  für  die 
dritte  Schiene  von  W.  B.  Potter,  dem  Chefingenieur 
der  Eisenbahnabteilung  der  General  Electric  Company, 
vorgeschlagene  Profil  hat  einen  annähernd  rechtecki- 
gen Qnerschnitt  und  wiegt  bei  63  mm  Breite  und 
102  mm  Höhe  48,7  kg  a.  d.  laufende  Meter. 


hie  Tätigkeit  der  Königlichen  Technischen  Ver- 
suchsanstalten im  Rechnungsjahre  1903. 

Mechanisch -  Technische  Versuchsanstalt 

Während  des  Rechnungsjahres  1902  waren  an  der 
Versuchsanstalt  tätig:  1  Direktor,  4  Abteilungs- 
vorsteher,   4   ständige   Mitarbeiter,    21  Assistenten, 

24  technische  Hilfsarbeiter,  1  Bureauvorsteher,  1  Re- 
gistrator,  1  Materialienverwalter,  2  Kanzlisten,  6  Kanz- 
leihilfsarbeiter,  1  Anstaltsmechaniker,  1  Bureaudiener, 

25  Gehilfen,  Handwerker  und  Arbeiter,  5  Laboratorien- 
burschen, 6  Gehilfen  und  Arbeiter  der  mechanischen 
Werkstatt  der  Technischen  Hochschule,  zusammen 
102  Personen. 

An  Hilfsmitteln  wurden  für  den  Betrieb  der  Ab- 
teilungen neu  beschafft:  1  Stahlrohrmanometer  bis 
600  Atm.,  1  Wellenrohrmanometer  bis  20  Atm., 
1  Goertz-AnschüU-Klnpp-Anparat  13  •  18  mit  Zu- 
behör, 1  Mikroskop  mit  binokularem  Stativ  nach 
Braus-Drüner  von  Carl  Zeiß,  1  Thermoelement,  1  Qneck- 
silbermanometcr,  1  hydraulisches  Manometer  für  Last* 
anzeigen  bis  zn  200  kg,  2  Volumenometer  zur  Bestim- 
mung des  Raumgewichts  und  spezifischen  Gewicht«, 
1  Trockenschrank  mit  Wasserspülung,  1  Wasserstrahl- 
gebläse, 1  Analysenwage  nebst  Gewichtssatz,  1  Mohr- 
sehe  Wage,  1  Windsichter  Gary-Lindner,  2  Festigkeits- 
prüfer 30  kg  von  Schopper,  1  Garnsortierweise  mit 
Strähnhaspel  von  Schopper,  2  Shukoftsche  Apparate 
zur  Bestimmung  des  Erstarrungspunktes  von  >etten, 

1  Laboratoriumszentrifuge,  2  Apparate  zur  Bestimmung 
der  Verdampfungsmenge  von  ölen,  2  Aräometer,  1  Va- 
knumapparat  zur  Öldestillation,  1  Petroleumprüfer  und 

2  Rührer  für  Kältebestimmungen  von  Olen. 

Was  die  Arbeiten  der  Anstalt  anbelangt,  so  erfuhr 
die  Inanspruchnahme  der  A  b  t  e  i  1  u  ng  f  ü  r  M  et  al  1 - 
prüfung  durch  Prttfungsanträge  im  Rechnungsjahre 
1902  gegen  das  Vorjahr  eine  Abnahme.  Erledigt 
wurden  insgesamt  376  Anträge  (386  im  Vorjahre), 
von  denen  56  auf  Behörden  und  320  auf  Private  ent- 
fallen. Diese  Anträge  umfassen  etwa  4500  Versuche 
und  zwar  unter  anderem :  1743  Zugversuche  (590  mit 
Stallt  und  Eisen,  37  mit  Kupfer,  87  mit  Legierungen, 
161  mit  Gußeisen,  Stahlguß,  Temperguß  und  Eisen- 
legierungen, 64  mit  Ketten,  12  mit  Drahtseilen,  276 
mit  Drähten,  58  mit  Konstruktionsteilen,  25  mit 
Z-Stäben,  56  mit  Rohren,  5  mit  verschiedenen  Ma- 
terialien. Außerdem  64  mit  Stahl,  Bronze,  Kupfer, 
Aluminiumlegierung  bei  höheren  Wärmegraden);  892 
Druck-  und  Knickversuche  (88  mit  Gußeisen,  Stahl- 
guß, Temperguß  nnd  Eisenlegierungen,  16  mit  Le- 
gierungen, 32  mit  Z-Stäben,  22  mit  Brücken-  und 
Konstruktionsteilen,  86  mit  Metallrohren,  1  mit 
T-Träger);  91  Biegeversuche  (70  mit  Gußeisen,  9  mit 
Stahl,  7  mit  Lagern,  8  mit  Legierungen,  1  mit 
T-Träger,  1  mit  einem  Konstruktionsteil);  118  Schlag- 
biege- und  Stauchversuche  (21  mit  Schienen,  3  mit 
Rädern,  4  mit  Lagern,  11  mit  Nieten,  69  mit  Eisen- 
legierungen, 10  mit  Metallegierungen);  29  Ver- 
drehungsversuche (8  mit  Stahl,  20  mit  Eisen,  1  mit 
einem  Konstruktionsteil);  21  Versuche  auf  inneren 
Druck  (4  mit  Gasflaschen,  3  mit  Bleirohren);  886 
technologische  Proben  (2  Schmiede-,  648  Biege-, 
12  Loch-,  69  Scher-,  22  Ausbreite-,  183  Verwinde- 
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proben);  19  Belastungsversache;  15  Maschinen» 
Prüfungen  usw. 

Die  gegen  das  Vorjahr  verminderte  Inanspruch- 
nahme der  Anstalt  ist  zum  Teil  .^dadurch  veranlagt, 
daß  die  500  t- Maschine  zwecks  (]  berführung  in  den 
Neubau  zu  Groß-Lichterfelde-West  bereits  im  Monat 
Oktober  1902  außer  Betrieb  kam  und  daher  eine  ganze 
Reihe  von  Versuchen  nicht  zur  Ausführung  gelangen 
konnte;  zum  Teil  dürfte  sie  aber  auch  mit  der  an- 
haltend schwachen  Beschäftigung  der  Industrie  im 
Zusammenhang  stehen.  Schließlich  ist  in  Betracht 
zu  ziehen,  daß  die  industriellen  Werke  sich  immer 
mehr  selbst  mit  Einrichtungen  für  Festigkeitsvcrsuche 
versehen,  die  dann  auch  von  den  Abnahmebeamten  in 
Benutzung  genommen  werden.  Ein  beredtes  Zeugnis 
hierfür  ist  die  stetig  wachsende  Zahl  der  Aufträge 
auf  Prüfung  von  Festigkeitsprobiermaschinen  und  Meß- 
apparaten.  So  wurden  im  verflossenen  Rechnungsjahre 
15  Festigkeitsprobicrmaschinen  untersucht,  ferner 
wurden  an  verschiedene  Vcrsuchsstellen  zwecks  eigener 
Kontrolle  ihrer  Maschinen  7  Kontrollstäbe  mit  An- 
gabe der  Dehnungszahl  abgegeben.  Mit  Rücksicht 
auf  die  wiederholten  Anfragen  nach  Abgabe  solcher 
Stäbe  weist  auch  der  diesjährige  Bericht  wieder  darauf 
hin,  daß  die  Stäbe  von  Fall  zu  Fall  für  die  zu  prü- 
fende Maschine  besonders  gefertigt  werden  müssen, 
und  daß  es  sich  daher  zur  Beschleunigung  der  Abgabe 
von  Stäben  empfiehlt,  der  Anfrage  zugleich  Maß- 
zeichnungen beizufügen,  aus  denen  die  Form  und  Ab- 
messung der  Einspannvorrichtungen  und  das  geringste 
und  grüßte  Mab  zwischen  den  Einspannklauen  er- 
sichtlich ist.  Ferner  ist  zugleich  anzugeben,  bis  zu 
welchen  Belastungen  die  Stäbe  benutzt  werden  sollen. 
Im  allgemeinen  werden  solche  Kontrollstube  nur  für 
Belastungen  bis  höchstens  100  t  angefertigt.  Die 
Versuchsanstalt  übernimmt  dann  Gewähr,  daß  die 
Dehnungszahlen  der  Stäbe  bis  auf  etwa  ±  1  °/o  genau 
bestimmt  werden.  Größere  Kontrollstäbe  bis  zu  500 1 
Probebelastung  können  ebenfalls  angefertigt  werden, 
indessen  ist  bei  diesen  der  Genauigkeitsgrad  nur 
etwa  -fc  2  »/•. 

Stetige  Zunahme  zeigen  ferner  die  Anträge  auf 
Prüfung  solcher  Materialien,  die  im  Betriebe  schadhaft 
geworden  oder  gar  zu  Bruch  gegangen  sind.  Hier 
sind  zu  nennen:  Aus  dem  Kleinbahnbetriebe  Unter- 
suchungen von  gebrochenen  Gußstahlrädern,  Achsen 
nnd  Feldbahnschienen,  ferner  Versuche  mit  dem  Ma- 
terial einer  Königsstange,  eines  Bohrgestänges  und 
von  Verbindungsschraiiben,  außerdem  mehrere  Unter- 
suchungen von  Kesselblechen  und  Kochpfannen,  Kupfer- 
blechen und  Rohren.  Von  den  Untersuchungen  mit  Ma- 
schinen- und  Konstruktionsteilen  mögen  hier  genannt 
sein:  Untersuchungen  mit  gestanzten  Riemenscheiben  auf 
Widerstandsfähigkeit  gegen  Zusammendrücken  uuter 
dem  Riemenzug  und  auf  Feststellung  des  Widerstandes 
gegen  tangentialen  Lastangriff;  Untersuchung  von  guß- 
eisernen Rahmen  zur  Aufnahme  von  Luxfer- Prismen  für 
Oberlichte  auf  Biegungsfahigkeit  gegen  örtliche  Be- 
lastung:  eine  Reihe  von  Untersuchungen  mit  verschie- 
denen iJaugliedern  zu  zerlegbaren  Brücken  usw. 

Unter  den  Versuchen  über  den  Einfluß  der  Wärme 
auf  die  Festigkeitseigenschaften  der  Metalle  mögen 
diejenigen  mit  Nickel-  und  Tiegelstahl  erwähnt  sein. 
Bei  ihnen  handelte  es  sich  darum,  festzustellen,  ob 
und  in  welchem  Grade  die  Festigkeitseigenschaften 
des  Materials  durch  Formänderungen  bei  Wärmegraden 
bis  zu  350"  C.  verändert  werden.  Hierzu  wurde  zu- 
nächst der  Einfluß  der  Wärme  an  sich  anf  die  Festig- 
keit der  beiden  Stahlsorten  festgestellt,  und  dann 
wurden  Streifen  bei  verschiedenen  Wärmegraden  ge- 
bogen nnd  wieder  gerichtet  und  diese  nun  bei  Zimmer- 
wärme geprüft.  Die  Zugversuche  mit  den  erhitzten 
Stäben  ergaben,  daß  die  Proportionalitäts-  und  Streck- 
grenze für  beide  Stahlsorten  mit  wachsender  Wärme 
ziemlich  stetig  heruntergingen.    Die  Bruchfestigkeit 


nahm  mit  wachsender  Wärme  zunächst  ab  und  dann 
wieder  zu.  Die  geringsten  Werte  für  die  Festigkeit 
wurden  gefunden  für  Nickelstahl  bei  etwa  150°  ('.. 
für  TiegeTstahl  bereits  bei  100»  C.  Die  Bruehdehnanj: 
war  am  geringsten  bei  200°  C.  Durch  das  Biegen  ond 
Richten  wurde  die  Zugfestigkeit  erhöht,  die  Dehnbar- 
keit vermindert,  und  zwar  war  der  Einfluß  um  so 
größer,  je  höher  die  Wärme  beim  Biegen  gewesen 
war.  Die  Proportionalitäts-  und  Streckgrenze,  ermittelt 
bei  Zimmerwärme,  wurde  durch  Richten  bei  17  und 
100°  C.  ganz  erheblich  heruntergedrückt,  auch  das 
Richten  bei  200  und  250''  C.  bewirkte  Herunter gebte 
der  Proportionalitätsgrenze.  Weitere  Warmversochr 
wurden  vorgenommen  mit  Kupfer,  Bronzen,  Magnalimii 
und  Stahlguß. 

Die  im  Rechnungsjahre  1902  ausgeführten  Ver- 
suche auf  inneren  Druck  erstreckten  sich  u.  a,  auf 
stählerne  Gasflaschen,  explosionssichere  Gefäße,  Fasson- 
stücke und  Rohre  aus  Stahlguß.  Das  Material  der 
Stahlflaschen  entstammte  teils  im  Betriebe  zerbrochenen 
Flaschen,  teils  neuen  Flaschen,  deren  Prüfungen  znm 
Zwecke  einer  Fabrikationskontrolle  ausgeführt  wurden. 
Unter  den  Versuchen  mit  Lagermetallen  sind  hervor 
zuheben  vergleichende  Versuche  mit  Lokomotiv-Achi 
lagern  auf  Festigkeit  der  Lagerkonstruktion  durch 
Schlag-,  Biege-  und  Drehverauche. 

Das  m  e  t  a  1 1  o g r a p h i s  c h  e  Laboratorium 
war  im  Betriebsjahre  mit  folgenden  Untersuchung«, 
beschäftigt:  Einfluß  des  Mangans  und  Phosphors  in 
Eisen  auf  dessen  Angriffsfähigkeit  gegen  Wasser  (Fort- 
setzung); Untersuchung  über  den  Angriff  von  Eisen 
und  Kupfer  in  verschiedenen  Wasserarten  unter  ver 
schiedenen  Verhältnissen ;  Untersuchung  über  die  Ur- 
sachen der  Brüchigkeit  von  Kupfer;  das  Zink  un<: 
seine  Legierungen;  das  Gefüge  von  Eisen-Nickellegie- 
rungen. Bei  Gelegenheit  der  Hauptversammlung  de* 
Iron  and  Steel  Institute  in  Düsseldorf  im  November  190J 
hielt  der  Leiter  des  Laboratoriums  einen  Vortrag: 
„Überhitzung  von  weichem  Flußeisen",  der  im  Journal 
of  the  Iron  and  Steel  Institute  abgedruckt  ist.  Ferner 
erschien  in  der  Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure  ein  Aufsatz  desselben  Verfassers:  „Krank 
heitserscheinungen  in  Eisen  und  Kupfer",  nachdem  im 
März  1902  der  Verfasser  im  Bezirksverein  deutscher 
Ingenieure,  Berlin,  über  das  gleiche  Thema  ein« 
Vortrag  gehalten  hatte. 

Für  die  Abteilung  für  Metallprüfung  wurden 
27  Anträge  erledigt.    Uber  die  Art  der  Anträge  giht 
folgende  kurze  Übersicht  Aufschluß:  Ursache  des  eigen 
artigen  Bruchgefüges  in  einer  Eisenlegierung;  re«r 
Stellung  von  Unterschieden  des  Gefüges  innerhalb  de» 
Querschnitts  von  Eisen  und  Stahl;  Untersuchung  fM 
Elektrolytkupfer  auf   Oxydulgehalt;    Prüfung  einer 
Kisenlegierung  auf  Seigerungserscheinungen ;  Ursache 
des  Bruches  von  kupfernen  Leitungsdrähten:  Ermitt- 
lung, ob  Material  fehler  die  Ursache  des  Bruches  von 
Schienen  waren ;  Ermittlung,  ob  der  starke  Angriff 
der  Oberfläche  von  Kupferblech  durch  Gefügefehler 
bedingt  war;  Prüfung  von  Pochstempeln  auf  Gefüge 
beschaffenheit;  Entscheidung,  ob  ein  Material  Schweiß- 
oder Flußeisen  ist;  Feststellung  der  Ursache  der  Aus- 
beulung eines  Kesselblechs  im  Betriebe;  Untersuchung 
des  Gefüges  von  Werkzeugstahl ;  Gutachten  über  die 
Ursachen  des  örtlichen   Angriffs  von  Kupferrohren 
Ermittlung    des    Schmelzpunktes   von   Legierungen ; 
Feststellung,  ob  ein  Material  Hüttenkupfer  oder  Elek- 
trolytkupfcr,  Prüfung,  ob  das  Material  überhitzt  war; 
Vergleichende  Untersuchung  über  den  Angriff  von 
Kupferrohrmaterial  durch  Süß-  und  Salzwasser;  Unter- 
suchung von  Kupferrohren  auf  Wasserstoffkrankheit : 
Prüfung  der  Qualität  von  Schweißeisen ;  Ursache  der 
Rißbildung  iu   kupfernen   Ausgleichsrohren:  Unter 
suchung  des  Materials  eines  Rohres  aus  einem  Natron- 
laugeabdampfapparat;   Abgabe  von  22  Mikrophoto- 
graphien von  Werkzeugstählen;  Abgabe  von  10  Metall- 
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schliffen  für  Stadienzwecke;  Abgabe  von  Abzügen-von 
raeullographischen  Lichtbildern. 

Für  reinere  Festigkeitsuntersuchungen,  insbeson- 
der«  zur  Aufklärung  von  Bruclierscheinnngen,  hat  es 
»i«h  als  zweckmäßig  herausgestellt,  die  Probenentnahme 
aaf  Grund  einer  vorherigen  mikroskopischen  Gefüge- 
natersuchnng  vorzunehmen.  In  vielen  Fällen,  nament- 
lich bei  Flußeisen,  ist  dos  Gefüge  innerhalb  eines 
Querschnitts  durch  das  Material  verschieden,  es  zeigen 
sich  Zonen.  Es  ist  dann  angezeigt,  aus  den  verschie- 
denen Zonen  heraus  gesondert  Frohematerial  für  die 
Festigkeitsprüfung  zu  entnehmen,  was  dann  auch  in 
der  Regel  zu  verschiedenen  Zahlenwerten  führt.  Ins- 
besondere ist  dies  vou  Wichtigkeit,  wenn  an  gewissen 
Stellen  des  zu  untersuchenden  Probekörpers  durch 
Eindrehen,  Gewindeschneiden  usw.  die  innere  Zone  bloß- 
gelegt worden  ist,  also  nicht  mehr  die  Festigkeits- 
eigenschaften des  gesamten  Querschnitts,  sondern  nur 
Jie  der  inneren  Zone  in  Frage  kommen.  Besonders 
uffällig  sind  die  Verschiedenheiten  im  Verhalten  der 
Zonen  bei  der  Schlagbiegeprobe  an  eingekerbten  Stäben, 
sie  zeigen  sich  aber  auch  bei  der  Zerreißprobe  viel- 
fach deutlich.  Es  laßt  sich  auf  diese  Weise  eine  ganze 
Reihe  von  Erscheinungen  erklären,  die  sonst  nur  als 
gesetzlose  Unregelmäßigkeiten  wahrgenommen  wurden. 

Eingehendere  mikroskopische  Prüfung  des  Gefüges 
hat  vielfach  Aufschlnß  gegeben  über  die  Art  der  Be- 
handlung eingesandter  Probematerialien.  Es  ließ  sich 
i.  B.  feststellen,  ob  in  einer  Eisenlegierung  Ausseige- 
rangen vorhanden  waren  oder  nicht.  In  einem  Falle 
konnte  der  aufgetretene  Bruch  als  die  Folge  vorheriger 
Verletzung  des  Materials  erkannt  werden.  Ferner 
konnte  in  einem  Falle  unzweifelhaft  auf  Grund  der 
metallographischen  Prüfung  festgestellt  werden,  daß 
die  Ausbeulung  eines  Bleches  aus  einem  Dampfkessel 
durch  örtliches  Erglühen  bedingt  worden  war.  Das 
Mikroskop  gestattete  in  einfacher  Weise  die  ungefähre 
Menge  der  Kupferoxyduleioschlüsse  und  ihre  örtliche 
Einlagerung  in  Kupfer  festzustellen.  Es  diente  ferner 
dazu,  zu  entscheiden,  ob  Kupfermaterial  im  Betriebe 
überhitzt  wurde  oder  nicht.  In  mehreren  Fällen  wurde 
das  metallographische  Laboratorium  zur  Feststellung 
der  Ursache  von  Brüchen  in  Kupferrohren  in  Anspruch 
genommen.  Es  wurden  durch  eine  Reihe  von  Unter- 
nehmungen als  in  Betracht  kommende  Ursachen  er- 
mittelt: die  sogenannte  Wasserstoff k rankheit,  Über- 
hitzung, häufig  wiederholte  Dauerbeanspruchung. 

Die  Frage,  ob  ein  Materia)  8chweißeisen  oder 
Fluoeisen  ist,  wurde  wie  in  früheren  Jahren  auch  im 
Berichtsjahre  in  Streitfällen  zur  Entscheidung  gebracht. 
Bei  eisernen  Kohren  ließen  sich  gleichzeitig  Angaben 
darüber  machen,  ob  sie  nahtlos,  stumpf-  oder  patent- 
geschweißt waren. 

Die  Frage  des  Angriffes  von  Eisen  und  Kupfer 
durch  Flüssigkeiten  wurde  auf  Grund  einiger  Anträge 
eingehender  studiert.  In  vielen  Fällen  sucht  man  die 
Erklärung  für  den  örtlichen  Angriff  von  Eisen  und 
Kupfer  durch  Wasser  in  Materialfehlern,  was  durch- 
aus nicht  immer  zutrifft.  Die  gleichzeitige  Einwirkung 
von  Luftblasen  und  Wasser  ist  in  den  meisten  der 
bisher  untersuchten  Fälle  die  Ursache  der  örtlichen 
Anfressung  gewesen.  In  einem  Falle  wurden  zur  Bei- 
legung einer  Streitfrage  vergleichende  Untersuchungen 
aber  den  Angriff  eines  Kupfermaterials  durch  Süß- 
und  Salzwasser  ausgeführt.  'Uber  die  gewonnenen 
Ergebnisse  soll  später  Jim  Zusammenhang  mit  anderen 
berichtet  werden. 

Abgabe  von  Abzügen  von  metallographischen 
Lichtbildern  sowie  Anfertigung  von  Schliffen  für 
Studienzwecke  gehen  Zeugnis  von  dem  allmählich 
wachsenden  ^Verständnis  für  die  wesentlichen  Dienste, 
die  metallographische  Verfahren  dem  Materialprüfungs- 
wesen zu  leisten  imstande  sind. 

Die  Inanspruchnahme  der  Abteilung  für  Bau- 
materialprüfung  ist   im    Rechnungsjahre  1902 


stärker  als  im  Vorjahre  gewesen,  obgleich  nur  609 
Aufträge  mit  81575  Versuchen  gegen  626  Aufträge 
mit  32580  Versuchen  im  Vorjahre  bearbeitet  wurden. 

Portlandzeroente  sind  nach  den  Normen  in  ziem- 
lich beträchtlicher  Anzahl  geprüft  worden.  Die  meisten 
Zemente  erreichten  erhebliche  Festigkeiten.  Ein  Zement 
lieferte  für  die  Normenmischung  nach  28  Tagen  Er- 
härtung unter  Wasser  32,8  kgjtjcm  Zug-  und  412,6  kg/qcm 
Druckfestigkeit.  Derselbe  Zement  in  reinem  Zustande 
geprüft,  ergab  für  die  gleichen  Bedingungen  und  Er- 
härtungsdauer die  bis  jetzt  noch  nicht  erreichte  Festig- 
keit von  86,7  kg/qcm  Zug-  und  920,0  kg/qcm  Druck- 
festigkeit.   Zemente,  bei  denen  die  Vermutung  vorlag, 
I  daß  ihnen  nach  dem  Brennen  Hochofenschlacke  zu- 
)  gemischt  sei,  wurden  in  mehreren  Fällen  geprüft.  In 
I  den  meisten  Fällen  jrelang  es  mit  Hilfe  des  von  dem 
]  Verein   Deutscher   Portlandzement-Fabrikanten  erop- 
j  fohlenen,  in  der  Versuchsanstalt  im  Laufe  des  Betriebs- 
I  jabres  weiter  ausgebildeten  Verfahrens,  die  Menge  der 
i  Hochofenschlacke  mit  annähernder  Genauigkeit  zu  be- 
stimmen.   Das  Verfahren  beruht  im  wesentlichen  auf 
der  mechanischen  Trennung  der  Schlacke  von  dem 
Zement  und  der  Bestimmung  des  Sulhdschwefelgehaltes 
in  dem  angelieferten  Zement,  in  den  schwersten  und 
leichtesten  Teilen.    Nur  in  den  Fällen,  in  denen  die 
scharfe  Trennung  der  Schlacke  vom  Zement  nicht  mög- 
lich war,  ließ  das  Verfahren  im  Stich.* 

In  der  Abteilung  für  Papierprüfung 
:  wurden  1065  Anträge  erledigt,  643  im  Auftrage  von 
!  Behörden,  442  im  Auftrage  von  „Privaten. 

Iu  der  Abteilung  für  Olprüfung  brachte 
das  verflossene  Betriebsjahr  eine  erhebliche  Steigerung 
|  der  Inanspruchnahme  mit  sich ;  es  wurden  867  Proben 
zu  471  Anträgen  geprüft  (gegenüber  564  Proben  zu 
873  Anträgen  im  Vorjahr). 

Die  im  Berichtsjahre  von  den  Beamten  ausgeführten 
8tudien-  und  Dienstreisen,  der  Besuch  der  Düssel- 
dorfer Gewerbeaussteilung,  die  Teilnahme  an  den  Ver- 
sammlungen technischer  Vereine  und  an  den  Arbeiten 
des  Internationalen  und  des  Deutschen  Verbandes  für 
die  Materialprüfungen  der  Technik  wirkten  außer- 
ordentlich anregend  auf  die  Beamten. 

Der  Nenbau  der  Versuchsanstalt  in  Groß-Lichter- 
felde-West,  für  den  für  das  Rechnungsjahr  die  zweite 
Ranrate  mit  700000  .M  bewilligt  war,  ist  im  ver- 
j  flossenen  Etatsjahr  fast  ganz  im  Rohbau  fertiggestellt. 
I  Er  wird  im  kommenden  Jahre  für  die  Mechanisch  - 
|  TechnischeVersnchsanstaltbereits  in  Benutzung  kommen, 
|  während  die  Chemisch -Technische  Versuchsanstalt  im 
:  April  1904  aufgenommen  werden  wird. 

Chemisch-Technische  Versuchsanstalt. 

Die  Tätigkeit  der  Chemiker  wurde  durch  folgende 
umfangreiche    Arbeiten    in    Anspruch  genommen: 
|  1.  Prüfung  der  Tropfpunktsbestimmungsmethode  der 
I  zolltechnischen    Unterscheidung    von    Ceresin  und 
|  Paraffin.    2.  Untersuchungen  über  den  Nachweis  von 
Terpentinöl  und  Kienöl   in   Rosmarinöl.    8.  Unter- 
suchungen über  die  Erkennung  von  Ferrozyankalium 
|  in  gebrauchten  Gasreinigungsmassen.    Außer  diesen 
Untersuchungen  wurden    in    dem   genannten  Etats- 
jahr 612  Analysen  erledigt.    Von  diesen  betreffen: 
170  Metalle  und  Metallegierungen;  55  Erze,  Mine- 
ralien, Schlacken,  Oxyde;  8  Sand,  Ton,  Ziegel,  Kalk- 
sandziegel:   22    Kalkstein,    Kalk,    Zement,  Mörtel; 
50  Wasser,  Solen,  Salze,  Laugen;  32  Mineralfarben; 
1  Kalzinmkarbid.    Von  den  170  Analysen  von  Me- 
tallen und  Metallegierungen  entfallen  auf  Roheisen, 
Eisen,  Stahl  und  Stahllegierungen  49:  Kupfer  15; 
Zinn  8;   Zink  8;   Messing  21;   Bronze  17;  andere 
Metalle    32;    andere  Metallegierungen  20.  Ferner 
wnrden  analysiert:  73  Fette,  fette  Ole,  Mineralöle, 

*  Gegen  die  Zuverlässigkeit  des  Verfahrens  werden 
fortgesetzt  erhebliche  Bedenken  laut.       Die  Red. 
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Teeröle,  Terpentinöl,  Kienöle,  Asphalt  usw.;  115  Brenn- 
materialien (Kohlen,  Briketts,  Koks);  64  andere 
organische  Stoffe  (Seifen,  Papier,  Harzleiin  usw.). 


klein  ha  Ii  neu. 

Die  Länge  des  Netzes  der  nebenbahnähnlichen 
Kleinbahnen  ist  in  der  Zeit  vom  31.  Marz  1892  bis 
ebendahin  1893  um  493  km  gestiegen  und  übertrifft 
daher  die  Zunahme  der  staatlichen  Nebenbahnen  von 
230,37  km  um  mehr  als  das  Doppelte,  wenn  auch  die 
Gesamtlänge  der  nebenbahnähnlichen  Kleinbahnen  von 
7328,6  km  gegen  die  Länge  der  staatlichen  Neben- 
bahnen mit  11  625,39  km  noch  erheblich  zurückbleibt. 
Der  Zuwachs  ist  in  den  verschiedenen  Provinzen  sehr 
verschieden  gewesen,  er  betrug  nämlich  in  Ostpreußen 
1,2  km,  Westpreußen  64  km,  Pommern  64,7  km,  Po?en 
0,7  km,  Schlesien  14,2  km,  Sachsen  63,2  ktn,  Schleswig- 
Holstein  166,5  km,  Hannover  47,1  km,  Westfalen 
34,3  km,  Hessen-Nassau  0,5  km,  Rheinprovinz  36,6  km. 

Die  Spurweite  betrug  bei  99  Bahnen  oder  43,8  "/« 
1,435  m,  bei  5t  Bahnen  oder  22,6%  1.000  m,  bei  39 
Bahnen  oder  17,2  */«  0,750  m,  bei  9  Bahnen  oder  4 
0,600  m,  bei  28  Bahnen  oder  12,4  °/o  gemischt. 


Das  gesamte  Anlagekapital  beträgt  383  040 729, t 
oder  im  Durchschnitt  für  1km  52267  und  zwar 
in  Vollspur  79553**,  in  Schmalspur  41904~#.  Di« 
Verzinsung  des  Anlagekapitals  ist  noch  immer  wenig 
befriedigend.  Eine  wesentliche  Verschiedenheit  der 
Rentabilität  der  Bahnen  in  den  östlichen  und  «elt- 
lichen Provinzen  ist  dabei  nicht  vorhanden.  Es 
dürft«  eine  dringende  Aufgabe,  vornehmlich  der  Pro- 
vinzialverwaltungen,  sein,  durch  Zusammenschluß  der 
zahlreichen  kleinen  Bahnen  und  besonders  durch 
bessere  Ausnutzung  der  Betriebsmittel  eine  wesent 
liehe  Verminderung  der  Betriebsausgaben  und  günsti- 
geren Rentabilität  herbeizuführen. 

(.V«rk»hr»-KorrM|>OD<l«ii.-) 

Fachausstellung  des  Verbandes  deutscher 
Klempner-Innungen. 

In  der  Zeit  vom  28.  Mai  bis  16.  Juni  d.  J.  wird 
in  Berlin  die  achte  Fachausstellung  des  Verbandes  dent 
scher  Klempner-Innungen  stattfinden.    Sie  soll  diege 
samte  deutsche  Metall-  und  Blechindustrie  sowie 
Installationsgewerbe  umfassen  und  die  verschiedenen 
Kabrikationszweige  im  Betliebe  vorführen. 


BUcherschau. 


The  Metallurg?  of  Steel,  bg  A.  W.  Harbord,  with 
a  section  on  The  mechanieul  treaiement  of  Steel, 
bg  J.  W.  Hall.  Verlag  von  Charles  Griftin 
&  Co.  Ltd.  London. 

Dieses  neu  erschienene  Werk  umfaßt  das  ganze 
tiebiet  der  Erzeugung  von  Flußeisen  und  Stahl  nach 
den  verschiedenen  ineist  gebräuchlichen  Verfahren  so- 
wie der  Verarbeitung  zu  den  einzelnen  Hauptartikeln 
unter  Berücksichtigung  der  dafür  geeigneten  Qualitäten. 
Es  ist  somit  eine  Zusammenstellung  der  älteren  Ver- 
fahren und  der  neueren  in  Wort  und  Bild  entstanden, 
welche  sowohl  für  das  Studium  als  auch  zum  Zwecke 
des  Nachschlagens  sehr  geeignet  erscheint  und  dem 
Fachmann  stets  willkommen  ist,  wenngleich  es  nicht 
möglich  ist,  darin  viel  Unbekanntes  zu  bieten,  weil  die 
Literatur  auf  diesem  Uebiet*  schon  seit  langer  Zeit  in 
hervorragender  Weise  mit  dem  Besten  versehen  worden 
ist  und  die  technischen  Vereine  und  Zeitschriften  jetzt 
die  besten  und  kürzesten  Wege  zur  Veröffentlichung 
und  zur  Besprechung  der  Neuerungen  bieten.  Das  recht 
fleißig  bearbeitete  Sammelwerk  kann  jedoch  den  Titel 
einer  „Metallurgie"  in  dem  Sinne,  den  man  sonst  damit 
zu  verbinden  pflegt,  nicht  eigentlich  in  Anspruch 
nehmen,  da  es  zu  wenig  Originales  enthält,  um  diese 
Bezeichnung  zu  rechtfertigen.  Außerdem  haben  sich 
die  Verfasser  bei  der  Auswahl  ihres  Stoffes  fast  aus- 
schließlich auf  englische  und  amerikanische  Quellen 
beschränkt,  was  eine  gewisse  Einseitigkeit  und  Un- 
vollständigkeit  zur  Folge  haben  mußte.  Als  ein  Vorzug 
des  Buches  ist  die  Form  der  Zusammenstellung  von 
Beschreibungen  und  Zeichnungen  in  der  gedrängten 
Kürze  und  die  dadurch  erzielt«  Handlichkeit  anzusehen. 

R.  M.  Daeteii. 


Die  Entwicklung  des  niederrheinixch  -  wttfälixchen 
Steinkohlenbergbaues  in  der  zweiten  Hälfte  des 
19.  Jahrhundert».  Herausgegeben  vom  Verein 
für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Ober- 


bergamtsbezirk Dortmund  in  Gemeinschaft  mit 
der  Westfälischen  Berggewerkschaftskasse  und 
dem  Rheinisch- Westifllisehen  Kohlensyndikat. 
Zehn  Bände  mit  zahlreichen  Textfiguren  und 
lithographierten  Tafeln.  Berlin,  Julius  Springer. 
Preis  gebunden  160  Ji. 
Dieses  groß  angelegte  Sammelwerk  gibt  nicht  nur 
eine  l  hersicht  über  die  Entwicklung  des  Bergbau** 
im  niederrheinisch-westfälischen  Kohlenbezirk  bis  znr 
Neuzeit,  sondern  stellt  zu  gleicher  Zeit  ein  ausgezeich- 
netes Nachschlagebuch  dar  für  jeden  Berg-  und  jeden 
Maschinentechniker,    der  mit  dem  Bergbau  in  Be- 
rührung kommt.     Das  Werk  wird  ans  zehn  Bänden 
bestehen,  von  denen  die  Bände  1  bis  K  bereits  fertig 
vorliegen.     Der  Gesamtdarstellung  des  Werkes  ist 
folgende    Einteilung   zugrunde   gelegt:    1.  tieologie. 
Markscheidewesen;  2.  Ausrichtung,  Vorrichtung,  Ab- 
bau, Grubenausbau;  3.  Stollen,  Schächte;  4.  (iewin 
nungsarbeiten,  Wasserhaltung; 5.  Förderung;  6.  Wetter- 
wirtschaft; 7.  Wetterlampen,  Sprengstoffe,  Berieselung, 
Rettungsapparate;   8.    Disposition   der  Tagesanlagen. 
Dampfkessel,  Zentralkondensation,  Oasmotoren,  Elek- 
trizitat,    Beleuchtung    über  Tage;    9.  Aufbereitung, 
Nehenproduktengewinnung,  Brikettfabrikation,  Ziegelei- 
betrieb; 10.  Wirtschaftliche  Entwicklung. 

'Ihe  Manufadure  and  I'rojwtiea  of  Iron  and  Steel. 
By    Harry    Hnse   Campbell.  Second 
Edition  Revised.   Verlag  des  Engineering  and 
Mining  Jouraal,  New  York.    261  Broadway, 
London  20  Backlersbury. 
Der  erst  vor  kurzem  erschienenen  zweiten  Auf- 
lage des  Campbellschen  Werkes  ist  die  zweite  revi- 
dierte Auflage,  wie  sie  im  Titelblatt,  oder  die  dritte 
Auflage,  wie  sie  im  Vorwort  genannt  wird,  schnell  ge- 
folgt, ein  Beweis  für  die  Beliebtheit  dieses  bekannten 
Handbuches,  welches  den  unzweifelhaften  Vorzog  be- 
sitzt, von  einem  mit  der  Praxis  in  innigster  Berührung 
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bebenden  Fachmann  geschrieben  zu  sein.  Der  Deutsch- 
land behandelnde  Abschnitt  ist  nach  einer  Reise  des 
Verfassers  in  das  rheinisch-westfälische  Industriegebiet 
berichtigt  und  ergänzt  worden;  im  Anschloß  hieran 
sind  in  dem  Kapitel  Uber  das  Thomasverfahren  Ände- 
rungen vorgenommen. 

Dit  WoMfahrtxeinricIdungen  für  die  Arbeiter  auf 
den  Gruben  der  Königlichen  Bergwerksdirektion 
zu  Saarbrücken.  Verlag  von  Julius  Springer, 
Berlin. 

Diese  für  die  kommende  Weltausstellung  in 
■St.  Louis  verfaßte  Schrift  gibt  eine  klare  und  an- 
ziehend geschriebene  Darstellung  der  auf  den  könig- 
lichen Gruben  im  Saarbrücker  Revier  geschaffenen 
Wohlfahrtseinrichtungen,  die  als  mustergültig  an- 
gesehen werden  können. 

In  dem  ersten  Kapitel  des  Buches  gibt  der  Ver- 
fasser, Bergassessor  E.  M  ül  1  e  r,  einen  Überblick  über 
die  Geschichte  und  Bedeutung  dieses  Kohlenbergbaues, 
welch  letztere  am  besten  aus  dem  Umstand  zu  er- 
messen ist,  daß  bereits  im  Jahre  1884  bei  vorsichtiger 
Berechnung  der  in  einer  Teofe  bis  zu  1000  m  vor- 
'laaiieae  Kohlenvorrat  auf  8000  Millionen  gewiunbarer 
rönnen  geschätzt  wurde,  und  seitdem  zahlreiche  neue 
Aufschlußarbeiten  gemacht  worden  sind,  die  günstige 
Ergebnisse  geliefert  haben.  In  dem  zweiten  Kapitel 
werden  die  auf  Gesetz  beruhenden  Einrichtungen  der 
Arbeiterfürsorge,  der  Saarbrücker  Knappschaftsverein 
nnd  die  Knappschafts-ßerufsgenossenschaft  behandelt, 
über  deren  Tätigkeit  und  Organisation  unter  Zuhilfe- 
nahme eines  reichlichen  Zahlenmaterials  berichtet  wird. 
In  zwei  weiteren  Kapiteln  wird  alsdann  die  Arbeiter- 
färsorge  auf  dem  Gebiete  des  Schulwesens  sowie  auch 
das  Gebiet  des  Wohnung»-  und  Ansiedlungswcscns  be- 


!  sprachen.    Die  Verbesserung  der  Wohnungsverhält- 
;  nisse  der  Arbeiter  wird  durch  ein  vorzüglich  aus- 
:  gebildetes  Prämien-  und  Darlehnsverfahren  befördert, 
zu  dessen  leitenden  Grundsätzen  es  gehört,  der  eige- 
nen Entschließung  und  eigenen  Bautätigkeit  des  Ar- 
beiters einen  möglichst  freien  Spielraum  zu  lassen. 
Das  fünfte  Kapitel  behandelt  die  sonstigen  Fürsorge- 
I  einrichtungen  zur  sittlichen  und  wirtschaftlichen  Hebung 
.  des  Arbeiterstandes,  wie  Konsumvereine,  Kaffeeküchen 
'  und  Menagen,  Sparwesen,  Vertrauensmänner  u.  a.  Den 
Schluß  des  auch  durch  gediegene  Ausstattung  und 
guten  Druck  ausgezeichneten  Buches  bildet  die  Be- 
sprechung der  Arbeiterfürsorge  aut  dem  Gebiete  der 
Infall Verhütung;  letztere  schließt  auch  die  Maßnahmen 
für   die  erste   Hilfeleistung  in   Unglücksfällen  ein, 
worauf  mit  Recht  ein  besonderer  Wert  gel»gt  wird. 


16.  Juni  1883 
krankenveifitcherunyagesetz  vom  ^  April  1892  mit 

den  Novellen  vom  30.  Juni  1900  und  vom 
25.  Mai  1903,  dem  Abschnitt  B  des  Gesetzes 
vom  5.  Mai  1886  nnd  dem  Hilfakassengesetz, 
nnter  Berücksichtigung  der  Ausfuhrungsbestim- 
mungen  der  größeren  Bundesstaaten  erläutert. 
In  zweiter  Auflage  nen  bearbeitet  von  Wil- 
helm Redenbacher,  Königl.  Bezirksamts- 
assessor.  Mit  einer  Einleitung:  Das  Recht 
der  Arbeiterversicherung  in  kurzgefaßter  Dar- 
stellung, von  Dr.  Robert  Piloty,  Professor 
der  Rechte  in  Würzburg.  Mönchen  1904. 
C.  H.  Becksche  Verlagsbuchhandlung  (Oskar 
Beck).    Geb.  3,50  JL. 


Industrielle  Rundschau. 


Blechwalzwerk  Schutz-Knaudt,  A.-G.  in  Essen. 
Nach  dem  Bericht  des  Vorstandes  war  das  Jahr  1903 
für  das  Grobblecbgescbäft  im  allgemeinen  nicht  günstig 
nnd  speziell  auf  dem  Markt  für  Kesselmaterial  sah  es 
»ährend  der  ganzen  Berichtsperiode  wenig  erfreulich 
aus.  Ein  großer  Teil  der  Produktion  mußte  im  Aus- 
land m  meist  verlustbringenden  Pi  eisen  untergebracht 
werden.  Der  Versand  hat  sich  gegen  das  Vorjahr  um 
etwa  1600  t  gehoben  und  belief  sich  auf  27239336  kg 
Kerrigfabrikate  und  14875610  kg  Nebenerzeugnisse, 
für  welche  insgesamt  6424 251, 97  *H  vereinnahmt  wurden. 
Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  schließt  mit  einem 
Gewinn   von    449653,61  der  nach  Abzug  der 

"atitjreroäßen  Tantieme  und  von  169761,82  Jt  Ab- 
schreibungen zur  Verteilung  einer  6prozentigen  Divi- 
dende mit  240000  M  verwendet  wird,  während  der 
Rest  von  27  891,79  jK  auf  neue  Rechnung  vorzu- 
tragen ist. 

Goldschmidt  Thermit  Company.  Wie  uns  mit- 
geteilt wird,  bat  sich  in  New  York  unter  dem  Namen 
.The  Goldschmidt  Thermit  Co."  eine  Gesellschaft  ge- 
bildet, welche  die  Ausbeutung  des  von  Dr.  H.  (J ol li- 
sch midt  erfundenen  aluminotherraischen  Verfahrens 
in  den  Vereinigten  Staaten  bezweckt  und  ihre  Geschäfte 


im  Zusammenhang  mit  den  im  Jahre  1847  gegründeten 
Chemischen  und  Zinnschmelzwerken  von  Th.  Gold- 
;  Schmidt,  Essen-Ruhr,  betreiben  wird.  Dieselbe  wird 
die  gleichen  Erzeugnisse  wie  das  Mutterwerk  her- 
stellen. 

Stahlwerk  Mannheim,  Rheinau  bei  Mannheim. 
Im  verflossenen  Geschäftsjahre  war  es  im  Gegensatz 

■  zu  den  früheren  Jahren  durch  große  Ersparnisse 
und  Betriebsverbesserungen  möglicn ,  einen  kleinen 
Betriebsgewinn  zn  erzielen.  Immerhin  reichte  das 
Ergebnis  zur  Deckung  der  ganzen  Abschreibungen 
nicht  ans,  vielmehr  mußte  der  Reservefonds  hierfür 

i  mit  dem  Betrage  von  43  926,81  Ji  in  Anspruch  genom- 
men weiden. 

Henschel  &  Sohn,  Abteilung  Henrichshütte* 
Hattingen.  Die  bisher  der  Aktiengesellschaft  Union 
in  Dortmund  gehörige  Henrichshütte  bei  Hattin- 
gen a.  d.  Ruhr  ist  am  1.  März  d.  J.  durch  Kauf  in  • 
den  Besitz  der  Finna  Henschel  &  Sohn,  Kassel, 
übergegangen.  Das  Werk  ist  als  Zweigniederlassung 
der  genannten  Firma  in  das  Handelsregister  zu 
Hattingen  unter  dem  Namen  Henschel  &  Sohn,  Ab- 
teilung Henrichshütte,  Hattingen  a.  d.  Ruhr,  ein- 
getragen. 


Digitized  by  Google 


876   Stahl  and  Eisen. 


Vereins*  Nftchnchtfn, 


21.  Jahrg.  Nr.  6. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Änderungen  (in  Mltglleder-Yerxelchnla. 

Asbeck,  G.,  Oboringenieur,  c/o.  General  Delivery,  New- 
York  City. 

Buch,    R.,  Dipl.   Ingenieur,    Betriebsingenieur  der 

Friedrich  WilhelmshüUe,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 
Derenbach,  Gurt.,  Ingenieur  der  British  Mannesmann 

Tube  Co.  Ltd.,  Landore,  South  Wales,  Kngland. 
Graefe,  Holm  Hütteningenieur,  Fonderie  de  la  Societe 

de  Senelle-Maubeuge,  Maubeuge,  Frankreich. 
Holz,  Emil,  Ingenieur,  Charlottenburg,  Hardenbergstr.  11. 
Meriun,  F.,  Ingenieur,   Steinentorstraüe  23,  Basel, 

Schweiz. 

Rompf,  Wilh..  Ingenieur  und  technischer  Leiter  der 
Sieg-Rheinischen  Schamotte-  und  Dinaswerke,  Spich 
bei  Troisdorf. 

Schimek,  Richard,  Direktor  der  Böhmischen  Montau- 

gesellschaft,  Rudolfshütte  bei  Teplitz  in  Böhmen. 
Toepfer,  Emil  A.,  Ingenieur  der  Böhmischen  Montan- 

gesellschaft,  Königshof  b.  Beraun  in  Bühmen. 
Werkmeister,  C-,   Ingenieur,    c/o.  Bartlctt,  Havward 

&  Cie.,  1510  W.  Fayettestr.,  Baltimore,  Md.,  U.  St  A. 
W'irth.  G.u  Chef-Ingenieur,   Oos,   Holland,  Kreut- 

stralie  A.  394. 


Neue  Mitglieder: 

Droit,  Max,  Dipl.  Hütteningenieur  in  Firma  Nova 
I  Brothers,  15  u.  17  Queen  Str.,  Melbonrne,  Australien. 
I  Feltenstein.  (>.,  Direktor  der  Society  Beige  Griffin, 

Merxem-lez-Anvers,  Belgien. 
Gothmann,  Olto,  Dipl.  Ingenieur,  Assistent  im  Thoraas- 
werk und  Blockwalzwerk  der  Dillinger  Hüttenwerk*. 

Dillingen  a.  d.  Saar. 
Gliuz,  Bergassessor,  St.  Johann-Saarbrücken,  Goten 

bergstrafle  34. 
Hiehle,  E.,  Ingenieur,  22  nie  Renkin,  Liege,  Belgien, 
r.  Horst  ig,  O.,  Zivilingeuienr.  Saarbrücken. 
Mayer,  Franz,  Ingenieur,  Friedenshütte  O.-S. 
Möller,  E.,  Betrieosführer  bei  der  Firma  Hensentl 

&  Sohn,  Abt.  Henrichshütte  hei  Hattingen. 
Ott,  Karl,  Dipl.  Ingcnienr,  (Letten,  II.  ^Y  estanlage. 
Riecke,  Ernst,  Ingenieur,  Charlottenburg. 
Skulina,  Theodor,  k.  k.  Oberingenieur  im  technischen 

Departement  der  Statthalterei  zu  Prag,  Böhmen. 
Vanoni,  Citri,  Oberingenieur  der  Helios  Elektriiiti!*- 

Aktiengesellsdhaft,  Koln-Ehrenfeld,  Venlocr»tr.  38*1 
Voigt,  Max,  Hütteningenieur,  Maximiliaushiitte.  Zwickau 

in  Sachsen. 

Verstorben: 
I   Weismüller,  B.  G.,  Fabrikant,  Düsseldorf. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Die  nächste 

Hauptversammlung 

findet  statt  am 

Samstag,  den  23.  und  Sonntag,  den  24.  April 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

«Die  Tagesordnung  wird  in  der  nächsten  Nummer  bekannt  gegeben.) 
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Die  neue  Drahtwalzwerksanlage  in  Differdingen. 

(Hieren  Tafel  II.) 


m  eine  rationelle  Fabrikation  von  Fein- 
eisen  and  Walzdraht  zu  ermöglichen, 
ist  selbstverständlich  das  Hauptaugen- 
merk auf  Erhöbung  der  Erzeugung 
unter  gleichzeitiger  Verminderung  der  Bedienungs- 
ond  Walzmannschaften  sowie  auf  möglichst  öko- 
nomische Ausnutzung  der  vorhandenen  Kraftquelle 
m  richten.  In  den  meisten  Fällen  genfigen  daher 
die  Einrichtungen,  wie  sie  auf  älteren  Walz- 
werken besteben,  nicht  mehr,  viele  Werke  sehen 
sich  veranlaßt,  entweder  ihre  vorhandenen  Ein- 
richtungen zu  modernisieren  oder  an  deren  Stelle 
neue,  nach  den  heutigen  Erfahrungen  ausgestattete 
Walzwerke  zu  errichten.  Bei  dieser  Sachlage 
dürfte  eine  Besprechung  der  neuen  Drahtwerks- 
anlage, die  von  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik für  die  Deutsch -Luxemburgische  Berg- 
werks- nnd  Hätten  -  Aktiengesellschaft  erbaut 
wurde,  mit  Interesse  aufgenommen  werden. 

Zum  Antrieb  des  WalzwerkB  dient  eine 
doppeltwirkende  Zweitakt-Hochofen-Gasmaschine, 
System  Körting,  die  eine  Leistung  von  2400 P.S. 
indiziert  nnd  von  der  Maschinenbau- Aktiengesell- 
schaft vorm.  Gebr.  Klein  erbaut  wurde.  Die 
Gesamtkraft  der  Maschine  wird  durch  einen 
Seiltrieb  mit  25  Seilen  von  50  mm  Quadrat 
(Quadratseilfabrik  Bek)  auf  das  erste  Vorgelege 
übertragen.  Von  hier  aus  verteilt  eine  zweite 
Seilscheibe  die  Kraft  auf  die  zweite  Vorstraße 
and  die  zwei  Fertigstraßen.  Zum  Antrieb  der 
zweiten  Vorstraße  dienen  sechs  Seile,  zu  dem  der 
ersten  Fertigstraße  sieben  Seile  und  zu  dem  der 
zweiten  Fertigstraße  neun  Seile  von  45  mm  Qua- 

VII.M 


1  drat.  Die  Übersetzung  ist  so  gewählt,  daß  bei 
1  100  Touren  der  Maschine  die  erste  Vorstraße 
|  mit  146  Touren,  die  zweite  mit  282,  die  erste 
!  Fertigstraße  mit  464  nnd  die  zweite  Fertig- 
I  straße.  mit  606  Touren  i.  d.  Minute  läuft. 

Die  erste  Vorstraße  enthält  drei  Ger  äste  für 
Walzen  von  420  bis  450  mm  Durchmesser,  wo- 
von das  äußerste  Gerüst  zum  Blocken  benutzt 
.  und  durch  einen  Hebetisch  bedient  wird.  Das 
zweite  Gerüst  dieser  Straße  dient  als  Knüppel- 
und  das  dritte  als  UmfOhrungsgerfist.  Die  zweite 
1  Vorstraße  besteht  aus  drei  Gerüsten  für  Walzen 
von  320  bis  350  mm  Durchmesser.  Die  erste 
und  zweite  Fertigstraße  haben  je  vier  Walzgerüste, 
in  denen  Walzen  von  240  bis  280  mm  Durch- 
,  messer  Aufnahme  finden  können.  Die  Konstruk- 
tion sämtlicher  Gerüste  ist  so  gewählt,  daß 
sowohl  die  Ober-  als  auch  die  Unterwalze  durch 
je  eine  Druckschraube  leicht  eingestellt  werden 
kann.  Durch  die  äußerst  praktisch  zu  hand- 
habenden Ständerkonstruktionen  kann  der  mittlere 
Walzenstrang  stets  genau  horizontal  eingestellt 
werden.  Infolge  der  Möglichkeit  der  genauen 
:  Einstellung  der  Walzen  läuft  die  Walzenstraße 
sehr  ruhig,  was  insbesondere  bei  der  hohen 
Umdrehungszahl  der  Walzen  der  Fertigstraßen 
von  größter  Wichtigkeit  ist.  Ferner  ist  dafür 
Sorge  getragen,  daß  auch  die  Kammwalzen 
ruhig,  stoßfrei  und  leicht  laufen.  Zu  diesem 
Zwecke  sind  die  Kammwalzgerüste  als  ge- 
schlossene Gerüste  ausgeführt,  deren  Lager  mit 
kombinierter  Ring-  und  Dochtschmierung  ver- 
sehen sind  (vergl.  Abbild.  1  u.  2).   Jedes  Lager 
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erhält  durch  doppelte  Kanäle  öl  vom  Deckel 
des  Kammwalzgerüstea  ans,  wodurch  die  Be- 
dienung eines  solchen  Gerüstes  eine  einfache  ist. 


Abbildung  1. 

Die  Kammwalzen  aller  Straßen  sind  ganz  in 
Stahl  von  hoher  Festigkeit  ausgeführt  und  mit 
gefrästen  geraden  Zähnen  versehen. 

Im  folgenden  seien  an  Hand  der  Abbildung  3, 
die  eine  ältere  Anordnung  einer  Drahtstraße 
darstellt,  die  Vorteile  hervorgehoben,  die  die 
neue  Einrichtung  in  Differdingen  aufweist. 

Die  Blockstraße  in  Differdingen  beBteht  aus 
drei  Walzgerüsten,  gegenüber  der  älteren  Anord- 
nung mit  nur  einem  Gerüst,  wodurch  die  Anzahl 
der  Stiche  an  dem  ersten  Gerüst  vermindert 
werden  kann;  die  Blockwalze  wird  infolge- 
dessen aufnahmefähiger.  Der  Weg  des  Walzguts 
zwischen  dem  Block-  und  Knüppelgerüst  der 
Blockstraße  wird  durch  eine  Schleppvorrichtung 
zum  Schneiden  der  Knüppel  zweckmäßig  aus- 
genutzt, wie  weiter  unten  noch  geschildert  wird. 
Die  auf  das  erste  Gerüst  gelegte  geringe  Anzahl 
Stiche  werden  in  etwa  \ü  Hinute  ausgeführt, 
während  die  weiteren  Stiche  auf  die  daneben 
liegenden  Gerüste  dieser  Straße  gelegt  Bind; 
es  kann  daher  direkt  ein  zweiter  Block  verwalzt 
werden,  wodurch  die  Möglichkeit  einer  sehr 
hohen  Produktion  gegeben  ist. 

Die  zweite  Vorstraße  sowie  die  Fertigstraße 
weisen  bei  der  alten  Anordnung  zusammen 
elf  Gerüste  auf;  diese  Zahl  ist  bei  der  neuen 
Anordung  beibehalten,  nur  ist  die  Fertigstraße 
in  zwei  Teile  geteilt,  die  verschiedene  Walz- 
geschwindigkeiten haben.  Die  Straßen  arbeiten 
daher  in  bezug  auf  Kraftaufwand  bedeutend 
ökonomischer  als  die  Fertigstraße  mit  neun  Ge- 
rüsten, bei  der  die  Querschnitte,  die  im  ersten 


Gerüst  gestochen  werden,  mit  derselben  Ge- 
schwindigkeit verarbeitet  werden,  wie  die  kleinen 
Querschnitte  am  letzten  Gerüste.  Mit  dieser 
Teilung  Bind  noch  weitere  Vorteile  verknöpft. 
Da  jede  Walzenstraße  nur  aus  vier  Gerügten 
besteht,  kann  man  innerhalb  der  vier  Gerüst« 
den  Walzendurchmesser  von  240  mm  auf  280, 
event.  auf  290  mm  steigern,  wodurch  die  Walz- 
geschwindigkeit von  Gerüst  zu  Gerüst  derart 
erhöht  wird,  daß  die  beim  Walzen  entstehenden 
Schlingen  so  kurz  wie  möglich  werden.  Das 
Walzgut  kommt  infolgedessen  bedeutend  weniger 
mit  den  abkühlenden  Flächen  der  Schiingen- 
läufe in  Berührung  und  verläßt  noch  hellrot 
glühend  die  Fertigwalze.  Bei  der  vorliegenden 
neuen  Drahtstraße  sind  die  Geschwindigkeits- 
und  Druckverhältnisse  von  Gerüst  zu  Gerüst 
so  günstig  gewählt,  daß  die  Schlingen  bei  neuen 
Walzen  an  den  Umführungen  nur  etwa  4  m  lang 
sind.  Durch  die  rasche  und  damit  warme  Ver- 
arbeitung des  Materials  wird  das  Fertigfabrikat 
bedeutend  besser  und  exakter,  Ausschußware 
und  Schrott  geringer  und  der  Kraftaufwand 
möglichst  vermindert.  Der  Antrieb  von  neun 
Gerüsten  durch  ein  Kammwalzgerüst  gibt  häufig 
Veranlassung  zu  Störungen,  insbesondere  zeigen 
sich  die  alten  Kammwalzgerüst- Konstruktionen 
diesen  hohen  Anforderungen  kaum  gewachsen. 
Durch  die  Teilung  der  Fertigstraße  wird  dieser 
Überlastung  eines  Kammwalzgerüstes  von  selbst 
abgeholfen,  denn  es  übertragen  zwei  Kamm- 
walzgerüste  dieselbe  Arbeit. 


Abbildung  2. 

Die  Vorteile  der  Teilung  der  Fertigstraße 
veranlaßt  viele  Werke,  ihre  alten  Drahtstraßen 
in  der  erwähnten  Weise  umzubauen.  In  den 
meisten    Fällen    genügen    die   alten  Dampf- 
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maschinen  aber  kaum,  am  die  schon  seit  Jahren 
Dach  Möglichkeit  gesteigerte  Produktion  noch 
weiter  zu  erhöhen.  Durch  Abkoppeln  der  letzten 
rier  Gerüste  und  besonderen  Antrieb  durch  einen 
etwa  250  P.  S.  Elektromotor  mit  600  Touren  kann 
die  Dampfmaschine  entlastet  und  die  Produktion 
der  Straße  erhöht  werden,  ohne  daß  mehr  Be- 
dienungsmannschaft erforderlich  wird.  Es  ist 
jedoch  nicht  zu  raten,  das  neue  Kammwalz- 
rerust  und  den  Motor  neben  dem  Fertiggerttst 

am  Ende  der  alten 
Straße  aufzustellen 
und  die  letzten  vier 
Gerüste  von  dieser 
Seite  aus  anzutrei- 
ben, weil  die  Stöße 
der  drei  vorletzten 
Gerüste  dann  auf 
das  Fertiggerüst  über- 


werden  dann  einzeln  durch  einen  Arbeiter  in 
die  Einführung8rinne  c  gebracht  und  mit  einer 
elektrisch  betriebenen  Einstoßvorrichtung  d,  die 
ebenfalls  von  diesem  Manne  gesteuert  wird,  in 
den  Ofen  eingestoßen.  Eine  elektrisch  betriebene 
Eindrückvorrichtung  e  drückt  die  Knüppel  der 
Reihe  nach  durch  den  Ofen.  Die  Knüppel 
gleiten  im  Ofen  auf  wassergekühlten  Rohren 
und  werden  am  Ende  des  Ofens  ausgenommen 
ond  auf  den  Rollgang  f  gebracht,  der  die  Knüppel 
zum  Blockgerüst  befördert.  Bei  hochgehobener 
Lage  des  Hebetisches  g  liegen  die  Rollenober- 
kanten des  rasch  laufenden  Rollgangs  f  mit  den 
lose  laufenden  Rollen  des  Hebetisches  g  in  einer 
Linie,  so  daß  der  Block  den  ersten  Stich 
zwischen  Mittel-  und  Oberwalze  nahezu  selbst- 
tätig macht.  Auf  der  Blockwalze  werden  die 
Knüppel  bis  auf  48  mm  Quadrat  herunter- 
gedrückt.  Hierauf. geht  das  Walzgut  durch  eine 


Ältere 


Abbildung  3. 
Anordnung  einer  Drahtstrabe. 


tragen  werden  und  auf  die  Fertigware  einen  un- 
günstigen Einfluß  ausüben.  Der  zweckmäßigste 
Platz  für  den  Autriebsmotor  ist  neben  der  Seil- 
scheibe zur  Fertigstraße.  Die  verlegten  vier  Ge- 
rüste werden  etwas  tiefer  gesetzt,  so  daß  die  An- 
triebswelle vom  Motor  bis  zum  Kammwalzgerüst 
anter  den  Umführungen  der  bestehenden  fünf 
Gerüste  läuft.  Ein  weiterer  Vorteil  dieser  ab- 
gestuften Anordnung  ist  der,  daß  die  Straße  als 
Feineisenstraße  günstig  Verwendung  finden  kann. 
Die  zweite  Fertigstraße  wird  abgekuppelt  und 
es  kann  aus  jedem  Gerüst  der  zweiten  Vor- 
und  ersten  Fertigstraße  der  Stab  frei  nach 
hinten  auslaufen,  ohne  durch  vorgebaute  Walz- 
?erüste  behindert  zu  werden.  Die  Tourenzahlen 
ond  Walzendurchmesser  dieser  Straßen  passen 
ebenfalls  ganz  gut  zum  Walzen  von  Feineisen. 

Um  wieder  auf  die  Differdinger  Drahtstraße 
zurückzukommen,  sei  an  Hand  der  Tafel  II  die 
Arbeitsweise  im  folgenden  dargestellt: 

Zur  Verwendung  kommen  100  Quadratknüppel 
in  Gewicht  von  je  etwa  100  kg,  die  in  Knüppel- 
ten bis  zu  dem  Aufzug  a  gelangen.  Der  Aufzug 
bebt  die  mit  etwa  dt  beladenen  Knüppelwagen  i 
hoch  und  kippt  dieselben  in  der  höchsten  Lage 
auf  einen  schrägen  Rost  b  ab.    Die  Knüppel  | 


Schleppwalze  A,  die  es  bis  zum  Anschlag  i  be- 
fördert. Der  Ansiauf  hinter  der  Schleppwalze 
erfolgt,  wie  im  Querschnitt  aus  Abbildung  4 
ersichtlich,  in  einer  Rinne,  aus  der  das  Walz- 
gut durch  Schleppketten  herausgehoben  wird; 
darauf  wird  es  an  einem  etwas  über  Flur 
hervorragenden  Sägeblatt  k  vorbeigezogen  und 
fällt  geschnitten  auf  den  Rollgang  /.  Diese 
Vorrichtung  wurde  nach  den  Angaben  von 
Generaldirektor  Meier  in  Differdingen  kon- 
struiert und  bedeutet  gegenüber  der  früher  all- 
gemein zur  Anwendung  gelangenden  Vorrich- 
tung —  Schneiden  mittels  einer  Schere  zwischen 
der  ersten  und  zweiten  Straße  —  eine  ganz 
wesentliche  Verbesserung  in  Hinsicht  anf  die 
Erhöhung  der  Produktion.  Diese  einfache  An- 
ordnung bewährt  sich  ausgezeichnet,  es  ist 
damit  leicht  möglich,  bei  gleichem  Blockgewicht 
auch  genau  gleiche  Bündelgewichte  zu  erhalten. 
Der  Stab  läuft  in  der  Rinne  gegen  einen  ver- 
stellbaren Anschlag,  wodurch  der  Abstand 
zwischen  Anschlag  und  Sägenblatt  verändert 
werden  kann.  Die  ganze  Arbeit  des  Quer- 
schleppens  und  gleichzeitigen  Schneidens  des 
Knüppels  wird  durch  einen  Steuermann  aus- 
geführt.   Das  geschnittene  Stück  geht  nun  auf 
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den  Rollgang  l  zur  Knüppelwalze  and  erhält 
hier  zwei  Stiche,  von  denen  der  zweite  auto- 
matisch in  das  dritte  Gerüst  der  ersten  Vor- 
straße herumgeführt  wird.  Von  diesem  Gerüst 
aus  wird  der  Stab  selbsttätig  in  das  erBte  Gerüst 
der  zweiten  Vorstraße  eingeführt. 


sind  mit  Plattenbelag  überdeckt,  so  daß  die 
auslaufenden  Schlingen  hierdurch  absolut  nicht 
behindert  werden.  Die  Schlingenläufe,  deren 
Querschnitt  ans  Abbildung  5  ersichtlich  ist, 
sind  vor  der  Straße  reichlich  lang  gewählt,  so 
daß  ein  Anlaufen  der  Schlingen  am  Ende  möglich« 


Zwischen   dem  ersten  nnd  zweiten  Gerüst    vermieden  wird.    Die  Länge  dieser  Kanäle  be- 


hinter  der  zweiten  Vorstraße  befinden  sich  zwei 
übereinander  greifende  Umführungen,  so  daß 
ein  nnd  derselbe  Walzstab  am  ersten  Ge- 
rüst zweimal  gestochen  werden  kann.  Zur 
Einführung  von  der  zweiten  Vorstraße  zu  der 
ersten  Fertigstraße  dient  ebenfalls  eine  einfache 
Umführung,  die  an  den  Gerüsten  der  ersten 
Fertigstraße  als  doppelte,  und  an  den  letzten 
Gerüsten   der  zweiten  Fertigstraße  als  drei- 


trägt vor  dem  letzten  Gerüst  22  m  und  haben 
dieselben  eine  Neigung  von  1  : 10  von  der 
Straße  ans  abwärts.  Sämtliche  Schlingen- 
läufe sind  durch  Plattenbeläge  überdeckt.  Znm 
raschen  Entfernen  des  möglicherweise  erzeugten 
Schrotts  dient  vor  der  Straße  ein  elektrisch 
betriebener  Drahthaspel.  Hinter  den  Fertig- 
straßen befinden  sich  gleichzeitig  zum  Auf- 
wickeln von  dickem  Draht  zwei  solcher  Haspel  nnd 


Abbildung  4. 

Querschnitt  durch  die  Rollgänge  und  Schneide- 
vorrichtung. 

Schnitt  x— y  (siehe  Tafel). 


fache  Umführung  ausgeführt  ist.  Der  aus  der 
Fertigstraße  auslaufende  Draht  wird  durch  Aus- 
führnngsrohre  in  automatische  Haspel  eige- 
nen Systems  eingeführt,  die  dieselben  zu  Bün- 
deln aufwickeln  und  ans  dem  Haspel  aus- 
drücken. Das  fertige  Bündel  wird  vom  Haspel 
abgezogen ,  auf  ein  danebenliegendes  Trans- 
portband gebracht  nnd  dnreh  dasselbe  zum 
Magazin  befördert.  Der  Haspelantrieb  erfolgt 
durch  eine  eigene  Transmission  von  der  Vor- 
gelegewelle der  zweiten  Vorstraße  aus.  Sämt- 
liche Haspel  werden  dnreh  einen  Steuermann 
betätigt.  Besonderer  Wert  wurde  auf  die  rich- 
tige Konstruktion  der  Umführungen  der  Ein- 
führungsgehäuse sowie  der  Ausführungsrohre 
gelegt  und  hierdurch  ebenfalls  Schrottware  auf 
ein  Minimum  beschränkt. 

An  den  Ständern  des  ersten  und  dritten 
Gerüstes  der  zweiten  Vorstraße  sowohl  als  auch 
an  den  Ständern  des  zweiten  und  vierten  Ge- 
rüstes der  zweiten  Fertigstraße  befinden  sich 
elektrisch  betriebene  Maulscheren  zum  Ab- 
schneiden der  schlechten  Enden.  Die  Antriebs- 
Längs  -  Transmissionen   der  zwei  Fertigstraßen 


dazwischen  angeordnet  eine  elektrisch  betriebene 
Drahtspitzmaschine  zum  Anspitzen  des  Drahts. 

Die  vorstehend  erwähnten  Hilfsapparate,  Ein- 
und  Ausstoßvorrichtung,  Rollgänge,  Schlepper- 


Abbildung  5. 

züge,  Säge,  Schere  und  Haspel  werden  durch  stanb- 
nnd  wasserdicht  gekapselte  Motoren  der  Union 
Elektrizität*  -  Gesellschaft,  Berlin,  angetrieben. 
Über  der  Maschine  und  dem  Ofen  läuft  ein  ebenfalls 
von  der  Benrather  Maschinenfabrik  gelieferter 
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elektrisch  betriebener  Kran  von  20  t  Tragkraft 
and  20  m  Spannweite.  Zur  Bedienung  der  Walzen  - 
Straße  ist  ein  Laufkran  von  29  m  Spannweite 
bei  5  t  Tragfähigkeit  vorgesehen. 

Die  Straße  ist  Ende  November  1903  in 
Betrieb  gesetzt  worden;  Anfang  Februar  1904 
wurde  damit  bereits  eine  Produktion  von  etwa 
60  t  i.  d.  Schicht  erreicht,  und  eine  Steigerang 


der  Erzeugung  auf  70  bis  80  t  ist  mit  Sicherheit 
zu  erwarten. 

Die  gesamte  Anlage  mit  allen  Vorgelegen 
und  Straßen  sowie  allen  Hilfsapparaten  vom 
Ofen  bis  zum  Transportband,  mit  Ausnahme  der 
Maschine,  wurde  von  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik erbaut. 

Benrath.  K.  Grvber. 


Die  Stahlrahmengebäude  bei  dem  Brande  in  Baltimore. 


Über  die  große  Feuersbrunst,  von  welcher  die 
Stadt  Baltimore  am  7.  und  8.  Febr.  d.  J.  betroffen 
wurde,  liegen  nunmehr  umfangreiche  Berichte  an- 
gesehener amerikanischer  technischer  Zeitschriften 
Tor,  welche  einen  genauen  Überblick  über  die 
Größe  des  Schadenfeuers  und  das  Verhalten  der 
einzelnen  Gebäude  und  deren 
Bauweisen  ermöglichen. 

Diese  Zeitschriften  stellen 
zunächst  in  ihren  Berichten 
übereinstimmend  fest,  daß 
die  gleich  nach  der  Kata- 
strophe von  einem  Teil  der 
amerikanischen  Tagespresse 
abgegebenen  abfälligen  Ur- 
teile über  das  Verhalten  der 
nach  der  Stahlrahmenbau- 
weise  errichteten  Wolken- 
kratzer bei  diesem  Brande 
voreilige  und  unrichtige 
waren.  Die  Äußerungen  der 
amerikanischen  Tagespresse, 
welche  auch  in  europäische 
Zeitungen  übergingen,  gip- 
felten darin,  „daß  die  nach 
der  angeblich  feuerbestän- 
digen Bauweise  errichteten 
Wolkenkratzer  gebrannt 
hätten,  als  wären  sie  von 
Papiermache;  daß  sie  wie 
Schornsteine  gewirkt  und 
die  Verbreitung  deB  Feuers 
gefördert  hätten;  daß  sie, 
nachdem  sie  ausgebrannt  waren,  wie  Teleskope 
in  sich  zusammensanken  und  daß  die  Hoffnung 
der  Architekten  und  Ingenieure,  feuerwiderstands- 
fähige Gebäude  errichten  zu  können,  zerstört 
sei  wie  das  Gras  der  Prärie  im  Sonnenbrand  usw." 

In  den  Berichten  der  amerikanischen  tech- 
nischen Zeitschriften41  wird  hervorgehoben,  daß 
gerade  die  nach  der  Stahlrahmenbauweise  er- 
richteten Wolkenkratzer  mit  feuergeBchutzten 
Eisenkonstruktionen  die  beste  Probe  auf  ihre 
Feuerbeständigkeit  dadurch  erbracht  haben,  weil 

*  „Iron  Age",  „Engineering  News"  u.  a.  m. 


(Ntobdraek  rerboun.) 

sie  eben  noch  stehen  und  stolz  ans  dem  Trümmer- 
feld hervorragen,  während  alle  nach  älterer  Bau- 
weise errichteten  Gebäude  mit  innerer  Trage- 
konstruktion  aus  Holz  oder  ungeschütztem  Eisen 
gänzlich  vernichtet  sind  nnd  um  diese  Wolken- 
kratzer herum  in  Trümmern  liegen.* 


Abbildung 
links  Maryland 


1.    Ruinen  Calverstreet.  —  Im  Hintergrund 
Trust  Building,  rechts  Continental  Trust  Building. 

Von  dem  Brande  wurde  hauptsächlich  das 
Zentrum  der  Stadt,  die  sogenannte  City,  das 
Hauptgeschäftsviertel  mit  seinen  großen  Ge- 
schäftshäusern, Banken,  Post  usw.,  betroffen. 

*  Wir  benutzen  den  Anlaß,  um  darauf  hinzu- 
weisen, daß  das  Musterbuch  für  den  Schutz  von  Eisen- 
konstruktionen gegen  Feuer,  welches  im  Auftrage  des 
Verbandes  deutscher  Architekten-  und  Ingenieur- 
Vereine,  des  Vereins  deutscher  Ingenieure  und  des 
Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  von  Ingenieur 
H.  Hagn  in  Hamburg  herausgegeben  wird,  sich  im 
Druck  befindet  und  demnächst  erscheinen  wird. 
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Der  durch  da«  Feuer  entstandene  direkte  Scha- 
den beläuft  sich  nach  vorläufiger  Schätzung  auf 
100  bis  125  Millionen  Dollars.  Die  Brand- 
tteile hat  nahezu  eine  Ausdehnung  von  einer 
englischen  Quadratmeile  und  enthält  55  Häuser- 
blocks mit  ungefähr  2000  Gebäuden.  An- 
nähernd 1900  dieser  Gebäude  waren  nach 
älterer  Bauart  in  Ziegel-  oder  Haustein  mit 
Inneren  tragenden  Holzkunstruktionen,  Balken- 


Abbildang  2.    Union  Trust  Bailding  nach  dem  Brande, 


decken  usw.  errichtet.  Bei  75  weiteren  Ge- 
bäuden gleicher  äußerer  Ausführung  bestanden 
die  inneren  Tragekonstruktionen  aus  ungeschätz- 
ten eisernen  Stützen  mit  darüberliegenden 
freien  J-Trägern.  Die  Höhe  dieser  Gebäude 
betrug  selten  über  5  bis  6  Stockwerke.  Alle 
diese  Gebäude  sind  durch  das  Feuer  vernichtet 
worden  und  liegen  gänzlich  in  Trümmern,  so  daß 
über  sie  nichts  bemerkenswertes  zu  sagen  ist. 

Inmitten  der  vorgenannten  Gebäude  und  von 
diesen  umgeben  lagen  etwa  12  nach  der  Stahl- 
rahmenbanweise  errichtete  Wolkenkratzer;  eins 


dieser  Gebäude,  das  Continental  Trust  Building 
(Abbildung  4),  war  16  Stockwerke  hoch,  die 
andern  12  Stockwerke  und  weniger.  Bei  Tor- 
genannten  Stahlrahmengebäuden  waren  sämtliche 
Eisenkonstruklionen  feuergeschützt. 

Das  Schadenfeuer  entstand  am  7.  Februar 
morgens  11  Uhr  in  einem  Warenhause  älterer 
Bauart,  dessen  tragende  Innenkonstruktion  tat 
ungeschützten  gußeisernen  Stützen  und  J-Tri- 

gern  bestand.  Das  Warsc- 
haus war  mit  leicht  brenn- 
baren  Stoffen  gefüllt  nnd 
wurde  die  Ausbreitung  des 
Feuers  durch  einen  orkan- 
artigen Sturm  und  das  hier- 
durch entstehende  heftige 
Flugfeuer  begünstigt.  Ein 
Block  nach  dem  andern  fiel 
dem  30  Stunden  währenden 
entfesselten  Elemente  zum 
Opfer.     Die  Feuerübertra- 
gung  von  einem  Gebäude 
zum  andern  erfolgte  teils 
durch  die  in  die  ungeschütz- 
ten Fenster  eindringenden 
Flammen,  teils  durch  du 
auf  die  Dächer  fallende  Flug • 
feuer.    Die  Wolkenkratzer 
wurden  durchweg  durch  das 
Eindringen  der  Flammen  der 
brennenden  niedrigen  Nach- 
barhäuser in  die  Fenster- 
öffnungen entzündet.  Diese 
Erscheinung  hat  sich  bereit» 
bei  dem  Brande  des  Gebäu- 
des der  Home- Versicherungs- 
gesellschaft in  New  York 
im  Jahre  1 898,  über  welchen 
in  dieser  Zeitschrift  berichtet 
wurde,  gezeigt.*    Die  da- 
mals drüben  aus  diesem  Scha- 
denfeuer gezogene  Lehre, 
daß  in  erster  Linie  die  Fen- 
ster der  Stahlrahmengebäude 
mit  geeigneten  feuersicheren 
Abschlüssen  zur  Vermeidung 
der  Feuerübertragung  von 
den  Nachbarhäusern  aus  ge- 
sichert werden  müssen,  hat  man  jedoch  fast  bei 
sämtlichen  Stahlrahmenbauten  in  Baltimore  un- 
beachtet gelassen;  ein  solcher  Schutz  fand  sich 
nur  vereinzelt  vor.   Das  Nichtvorhandensein  des 
Feuerschutzes  der  Fenster  wird  übereinstimmend 
als  der  größte  Fehler  bezeichnet,  welcher  bei 
der  Erbauung  der  Stahlrahmengebäude  in  Balti- 
more gemacht  wurde.    Die  Feuerversicherungen 
haben  die  Wichtigkeit  dieses  Feuerschutzes  bei 
der  Veranschlagung  ihres  Risikos  in  Baltimore  bei 
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Abbildung  3.    Maryland  Trust  Building  nach  dem  Brande. 


rang  dieser  Operationsbasis 
wurde  der  Übergriff  dea 
Feuers  auf  weitere  Blocks 
abgeschnitten.  Auch  an 
mehreren  anderen  Stellen 
haben  sich  gerade  die  Wol- 
kenkratzer als  guter  Feuer- 
schutzwall erwiesen  und 
eine  Weiterverbreitung  des 
Feuers  verhütet;  das  Union 
Trust  Building  hinderte  das 
Feuer,  auf  einen  benach- 
barten Häuserblock  nach 
älterer  Bauart  mit  großem 
brennbaren  Inhalt  überzu- 
springen. 

Die  Stahlrahmengebäude 
haben  eine  scharfe  Probe 
auf  Feuerwiderstandsfäbig- 
keit  bestehen  müssen,  da 
ihr  brennbarer  Inhalt  und 
der  gesamte  innere  Ausbau 
(Fenster,  Türen,  Täfelun- 
gen  und  Fußböden)  vom 


weitem  unterschätzt;  in  Zu- 
kunft werden  sie  den  Feuer- 
schutz der  Fenster  wohl 
fordern. 

Nachdem  das  Feuer  durch 
die  Fenster  Eingang  in  die 
Stahlrahmenbauten  gefun- 
den hatte  und  durch  den 
orkanartigen  Sturm  heftig 
angefacht  worden  war,  ging 
der  ganze  brennbare  Inhalt 
der  Gebäude  in  Flammen 
auf.  Die  Feuerwehr  konnte 
sich  mit  der  Ablöschung  ein- 
zelner Gebäude  nicht  mehr 
befassen;  nachdem  der  Brand- 
herd eine  so  gewaltige  Aus- 
dehnung genommen  hatte, 
maßte  vielmehr  ihre  Tätig- 
keit sich  auf  den  Versuch  der 
Abdämmung  des  Feuers  an 
geeigneten  Stellen,  wo  es 
durch  den  Wind  hingetrieben 
wurde,  beschränken.  Nach- 
dem sich  die  Windrichtung 
zum  Vorteil  geändert  hatte 
und  das  Feuer  in  einen 
durch  Wasserläufe  gebilde- 
ten Winkel  getrieben  wurde, 
gelang  dies  unter  Benutzung 
des  Calvert-  und  Equitable 
Building  als  weitere  Feuer- 
Bchranke.  Durch  Sprengung 
mehrerer  Häuserblocks  mit 
Dynamit  in  der  Verlänge- 
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Abbildung  4. 

Continental  Trust  Building.    Baltimore«  höchster  und  modernster 
Wolkenkratzer,  welcher  die  größte  Hitze  auszuhalten  hatte. 
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Abbildung  5.    Tayettestraße  nach  dein  Brande. 

Rechts  Calvert-  und  Equitable  Building,  davor  die  Ruine  eines  Hauses 
in  gewöhnlicher  Bauart.    Die  Stange  der  elektrischen  Bahn  links  zeugt 
von  der  großen  Hitze,  welche  in  der  Straße  geherrscht  haben  muß. 


Fener  vollständig  vernichtet  wurde.  Die  Hitze 
in  den  Räumen  war  so  groß,  daß  selbst  die  in 
der  Oberfläche  der  Zwischendecken  in  Beton  ein- 
gebetteten und  daher  dreiseitig  geschätzten  Lager- 
hölzer der  Fußböden  vom  Feuer  vollständig  ver- 
zehrt wurden  und  Metall  und  Glas  zum  Schmelzen 
kam.  Trotz  dieser  bedeutenden  Hitze  haben  die 
eigentlichen  Tragekonstruk- 
tionen der  in  den  letzten 
Jahren  errichteten  Stahl- 
rahmenbauten  eiu  vorzüg- 
liches Verhalten  gezeigt.  Be- 
kanntlich besteht  die  Außen- 
und  Innenkonstruktion  eines 
solchen  Gebäudes  aus  einem 
tragenden  und  versteifenden 
Stahlgerippe,  welches  äußer- 
lich mit  Naturstein,  Terra- 
kotta oder  Ziegelsteinen  ver- 
kleidet ist,  während  die 
inneren  tragenden  Stützen 
und  Deckenträger  mit  feuer- 
festen Hohlsteinen  als  Feuer- 
schutz umhüllt  sind.  Dieser 
Feuerschutz    der  inneren 

Eisenkonstruktionen  mit 
feuerfesten  HohlBteinen  hat 
sich  wiederum  vorzüglich 
bewährt  und  haben  letztere 
die  Erhitzung  der  Eisen- 
konstrnktionen  bis  zurTrag- 


unfähigkeit  verhindert.  Die 
Berichte  geben  eine  ausführ- 
liche Darstellung  des  durch 
Sachverständige  festgestell- 
ten Befundes. 

Es  wurde  zu  weit  führen, 
an  dieser  Stelle  auf  die  in 
den  einzelnen  Gebäuden 
über  das  Verhalten  der  Kon- 
struktionen und  Materiahen 
gemachten  Beobachtungen 
näher  einzugehen,  und  sollen 
diese  nachstehend  zusam- 
mengefaßt wiedergegeben 
werden.  Zunächst  hat  man 
festgestellt,  daß  bei  fast 
allen  in  den  letzten  fünf 
Jahren  errichteten  Stahl- 
rahmengebäuden die  Außen- 
wände und  Innensttitzen 
nach  dem  Brande  vollständig 
im  Lot  stehen  und  in  hori- 
zontaler Richtung  keine  oder 
wenig  nennenswerte  Ver- 
biegungen  zeigen;  die  ver- 
bogenen Teile  können,  wo 
dies  erforderlich,  leicht  aus- 
gewechselt werden.  Die  Wie- 
derherstellung des  inneren 
Ausbaues  kann  bei  den  meisten  Gebäuden  sofort 
in  Angriff  genommen  werden  und  ist  deren  Wieder- 
benutzung in  baldige  Aussicht  gestellt.  Von 
diesen  Gebäuden  wären  zu  nennen:  das  Con- 
tinental Trust,  Maryland  Trust,  Equitable,  Union 
Trust,  Calvert  und  Herald  Building  u.  a.  m.  Bei 
einigen  dieser  Gebäude  bemängelt  man,  daß  die 


Abbildung  6.    Ruine  gleich  nach  dem  Brande, 
rechts  Calvert  Building,  links  Ruine  Union  Trust  Building. 
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Abbildung  7.    Blick  in  die  Liberty  Street.    In  der  Mitte 
Continental  Trust  Building. 


Trager  der  Decken  zu  leicht  gewählt  wurden 
otid  in  zn  großen  Abständen  verlegt  waren. 
Für  zukünftige  Ausführungen  wird  empfohlen, 
diese  Abstände  nicht  größer 
als  1,80  m  zn  wählen  und 
zd  den  Decken  mindestens 
25  bis  30  cm  hohe  Träger 
zu  verwenden ,  sowie  als 
Deckenhohlsteine  solche  von 
20  cm  Mindeststärke  zu  be- 
natzen. Aach  zeigten  die 
Gewölbeanfänger  der  aus 
Hohlsteinen  hergestellten 
Zwischendecken  an  den  Stel- 
len, wo  sie  anter  die  Träger- 
itnsche  greifen  und  nur 
2'/*  cm  stark  sind,  vielfache 
Abplatzungen,  während  sich 
doppelte  Abmessungen  an 
dieser  Stelle  bewährt  haben. 
Die  feuergeschützten  Stützen 
aas  zusammengesetzten  Pro- 
bien, welche  die  großen 
r»ruckkräfte  auf  die  Funda- 
mente übertragen  müssen 
ond  als  die  wichtigsten 
Konstraktionsteile  in  einem 
Mihlrahmenbau  anzusehen 
•md,  zeigen  keine  Ausbie- 
tungen. Festgestellt  wurde 
iOr  eine  förmliche  S- Bie- 
bing bei  einer  Stütze  im 
".Stock  des  Calvert  Building 
i Abbildung  8).  Diese  Aus- 
knickung  iat  jedoch  dadurch 
entstanden,   daß  an  dieser 


Stelle  große  Mengen  brenn- 
barer Stoffe  lagerten  und 
der  Feuerschutz  der  Stütze 
vor  dem  Brande  auf  eine 
kurze  Länge  entfernt  wor- 
den war,  am  eine  zwischen 
Feuorschutzstein  and  Eisen- 
Btütze  liegende  elektrische 
Hauptleitung  behufs  An- 
schluß einer  Abzweigung 
freizulegen.  Die  in  die  freien 
Hohlräume  zwischen  Eisen- 
stütze  and  feuerfester  Hohl- 
steinnmhüllung  verlegten 
Rohrleitungen  haben  durch 
ihre  Ausdehnung  die  Feuer- 
schutzsteine vielfach  abge- 
sprengt, wie  aus  der  Ab- 
bildung 8  zu  ersehen  ist. 
Es  wird  aus  diesem  Grunde 
empfohlen,  in  Zukunft  Lei- 
tungen in  diese  Hohlräume 
nicht  mehr  zu  verlegen. 
Die  besondere  Umhüllung 
der  Feuerschutzsteine  der  Stützen  mit  Draht- 
oder Streckmetallputz  hat  sich  als  sehr  emp- 
fehlenswert erwiesen,  da  diese  Steine  noch  besser 


Abbildung  8.    S-förmig  geknickte  Stütze  in  Calvert  Building. 
Der  einzige  größere  Schaden  bei  den  Stahlrahmen  -  Konstruktionen. 
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an  den  Eisenstützen  hafteten.  In  einigen  Stahl- 
rahmengebanden sind  mehrere  Deckenfelder  ein- 
gestürzt nnd  haben  die  darunter  liegenden 
Decken  beschädigt;  es  ist  dies  namentlich  bei 
den  in  den  90  er  Jahren  errichteten  Gebäuden, 
z.  6.  dem  Equitable  Building,  der  Fall.  Ein 
großer  Teil  dieser  Einstürze  der  Deckenfelder  ist 
durch  das  Umfallen  von  feuersicheren  Schranken 
hervorgerufen  worden,  nachdem  der  Fußboden, 
auf  welchem  sie  standen,  fortgebrannt  war.  Die 
auf  Unterlaghölzer  verlegten  Holzfußboden  haben 
die  Weiterverbreitung  des  Feuers  in  den  Stahl- 
rahmengebauden sehr  gefördert.  Würde  man 
bei  der  Erbauung  an  Stelle  der  Holzfußböden 
andere  Materialien ,  z.  B.  den  in  Deutschland 
üblichen  Linoleumbelag  auf  Zement- Estrich,  ge- 
wählt haben,  so  würde  mancher  Schaden  ver- 
mieden worden  sein.  Die  übrigen  Materialien 
haben  das  bei  anderen  Bränden  bereits  beob- 
achtete Verhalten  gezeigt.  Natursteine  in  den 
Außenfronten  und  in  älteren  Gebäuden  als  Stützen 
verwendet,  wurden  an  den  vom  Feuer  betroffenen 
Stellen  zerstört  und  splitterten  ab,  so  daß  bei 
den  Stützen  große  Querschnittsverminderung  bis 
zur  Tragunfähigkeit  eintrat.  Terrakotten  der 
Fronten  wurden  durch  die  Hitze  vielfach  rissig, 
Ziegelsteine  haben  dem  Feuer  am  besten  wider- 
standen. Die  aus  Hohlsteinen  hergestellten  Zwi- 
schenwände haben,  falls  sie  nicht  fehlerhaft  auf 
Holzunterlagen  gestellt  wurden,  gut  gehalten. 

Vorzügliches  Verhalten  zeigten  auch  in  meh- 
reren Fällen  Betondecken  zwischen  J- Trägern. 
Bei  mehreren  Bankgebäuden  waren  nur  die 
eigentlichen  Geschäftsräume  der  Bank  mit  Beton- 
decken zwischen  I  •  Trägern  überdeckt,  während 
die  sonstigen  Konstruktionen  dieser  Gebäude  aus 
Holz  bestanden.  Diese  Decken  haben  die  Ober- 
tragung  des  Feuers  auf  die  Bankräume  trotz  der 
großen  Hitze,  welcher  sie  ausgesetzt  waren,  und 
trotz  der  oft  großen  Erschütterungen  durch 
ManereinstÜrze  und  der  dadurch  hervorgerufenen 
starken  Belastungen  erfolgreich  gehindert.  Der 
Inhalt  von  mehreren  Bankräumen  wurde  gänzlich 
unversehrt  vorgefunden,  so  z.  B.  bei  der  National 
Bank  of  Commerce,  Commercial  &  Farmers  Bank 
u.  a.  m.  Der  Geschäftsraum  der  Commercial  & 
Farmers  Bank  kann  sogar  sofort  wieder  in  Be- 
nutzung genommen  werden.  Ausführungen  in 
Eisenbeton  waren  nur  bei  einem  Gebäude  in  ge- 
ringem Umfange  vorhanden  und  hat  sich  diese 
Bauweise  als  feuerbeständig  erwiesen. 

Sachverständige  gliedern  die  bei  dem  Brande 
in  Frage  gekommenen  Zwischendecken-Konstruk- 
tionen nach  dem  Grade  ihres  mehr  oder  minder 
guten  Verhaltens  in  die  Reibenordnung:  Schlacken- 
betondecken, dann  Hohlsteindecken  (Länge Ver- 
legung der  Hohlräume  zu  den  J-  Trägern),  zu- 
letzt Hohlsteindecken  (Querverlegung  der  Hohl- 
räume zu  den  I- Trägern).  Über  diese  drei 
Deckenkonstruktionen  wurde  in  dieser  Zeitschrift 


Jahrgang  1898  Nr.  18  ausführlicher  berichtet 
Drahtglasverglasungen  haben  in  vielen  Fallen 
die  Übertragung  des  Feuers  durch  Fenster  und 
Oberlichte  verhindert. 

Die  Gebäude  der  United  Railway  &  Elektrik 
Company  lieferten  ein  lehrreiches  Beispiel  dafür, 
wie  man  einstöckige  Gebäude   mit  kostbarem 
Maschineninhalt  in  feuergefährlichen  Stadtgegeo- 
den herstellen  soll.    Dieses  Elektrizitätswerk 
besteht  aus  drei  gleichen  Gebäuden,  nnd  zwar 
aus  zwei  gleichen  Maschinenhäusern  und  einem 
dazwischenliegenden    Kesselhaus,    jedes  etwa 
61  m  lang,  48  m  breit  und  23  m  hoch.  Da« 
ältere  Maschinenhaus  war  mit  einem  Holzpapp- 
dach auf  eisernen  Dachbindern  überdacht,  wäh- 
rend das  Dach  des  Kesselhauses  und  des  neaen 
Maschinenhauses  aus  eisernen  Bindern  mit  mas- 
siver Dachhaut  in  Hohlziegeln  und  Holzzement- 
deckung bestand.    Das  Dach  des  älteren  Ma- 
Bchinenhauses  wurde  durch  Flugfeuer  entzündet, 
die  Binder  stürzten  ein  und  rissen  die  Mauern 
mit  sich.  Die  ganze  Maschinenanlage  (120O0P.8.) 
mit  den  dazugehörigen  Dynamomaschinen,  Schalt- 
tafeln usw.  ist  durch  diesen  Einsturz  unbrauch- 
bar geworden.    Das  Kessel-  und  neue  Maschinen- 
hans haben  bei  ebenso  feuergefährlicher  Lage 
keinerlei  Beschädigungen  aufzuweisen.    Die  mas- 
siven Dächer  haben  die  Feuerübertragung  erfolg- 
reich gehindert;  zudem  waren  Türen  und  Fenster 
dieser  Gebäude  aus  Eisen  hergestellt  and  mit 
Drahtglas  verglast,  wodurch  eine  Feuerüber- 
tragung  durch  die  Seitenöffnungen  vermieden 
wurde.    Die  Erhaltung  dieser  Gebäude  ist  für 
die  Stadt  Baltimore  von  außerordentlicher  Wichtig- 
keit gewesen,  da  die  Versorgung  der  Stadt  mit 
Licht  und  Kraft  für  die  elektrischen  Straßen- 
bahnen keine  Unterbrechung  erlitten  hat.  Andere 
Städte  mögen  dieses  Beispiel  bei  der  Anlage 
ähnlicher  Kraftanlagen  in  dicht  bebauten  Stadt- 
vierteln beherzigen. 

Bei  dem  Brande  in  Baltimore  sind  die  bis- 
her vorliegenden  wenigen  Erfahrungen  über  das 
Verhalten  der  nach  der  Stahlrahmenbauweise 
errichteten  Gebäude  insofern  wesentlich  be- 
reichert worden,  als  daB  fenergeschützte  Eisen 
in  größerem  Umfange  eine  vorzügliche  Probe 
seiner  Feuerbeetändigkeit  erbracht  hat  und  da- 
her als  ein  sehr  brauchbares  Konstraktions- 
material  für  feuerbeständige  Hochbauten  anzu- 
sehen ist. 

Zn  diesem  guten  Verhalten  der  Stahlrahm  en- 
gebäude  mag  noch  der  Umstand  beigetragen 
haben,  daß  die  Konstruktionen  mit  Löschwasser 
nicht  in  Berührung  kamen,  wodurch  einseitige 
Ausdehnung  und  Zusammenziehung  der  Eisen- 
teile und  die  Absprengung  der  Feuerschutzsteine 
durch  die  Gewalt  der  Wasserstrahlen  vermieden 
wurde.  Den  Feuerwehren  dürfte  daher  bei 
Bränden  von  Gebäuden  mit  fenergeechütztsn 
Eisenkonstruktionen  eine  gewisse  Enthaltsamkeit 
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im  Wasserverbrauch  zu  empfehlen  sein,  falls 
das  Schadenfeuer  nicht  in  der  Entstehung  unter- 
drückt werden  kann  und  bereits  größere  Aus- 
dehnung angenommen  bat. 

Die  Forderung  der  feuersicheren  Umhüllun- 
gen der  Eisenkonstruktionen  der  Hochbauten 
mit  feuergefährlichem  Inhalt  wird  in  Deutsch- 


land noch  vielfach  als  eine  überflüssige,  die 
Baukosten  unnötig  verteuernde  Vorschrift  an- 
gesehen. Die  bei  dem  Brande  in  Baltimore 
gemachten  Erfahrungen  können  etwaige  Zweifler 
an  der  Notwendigkeit  dieses  Feuerschutzes  eine« 
Besseren  belehren.  „, 


Gesichtspunkte  beim  Bau  moderner  Hochöfen.* 

Einiges  aus  dem  Minetterevier  von  E.  Lamoureux. 


In  Zeiten  wirtschaftlichen  Niedergangs  ist 
es  mehr  als  je  die  Aufgabe  des  Eisenhütten- 
mannss,  die  Selbstkosten  so  viel  wie  möglich 
tu  erniedrigen,  um  trotz  der  gesunkenen  Ver- 
kaufspreise wenigstens  die  Gestehungskosten 
einigermaßen  zu  decken.  Die  meisten  bedeuten- 
deren Werke  sind  ja  gezwungen,  den  Betrieb 
einzuschränken,  um  sich  nicht  in  die  unliebsame 
Lage  versetzt  zu  sehen,  ihre  Erzeugnisse  billig 
an  das  Ausland  abzugeben. 

Die  Gestehungskosten  zu  vermindern,  ist 
zumal  dort  nicht  einfach,  wo  mit  veralteten 
Anlagen  gearbeitet  wird,  die  höhere  Löhne  be- 
dingen, und  letztere  zumeist  nicht  herunter- 
gesetzt wurden.  Jedenfalls  haben  die  heutigen 
Zeiten  es  mit  sich  gebracht,  daß  die  Werks- 
lsiter  sich  genötigt  sehen,  an  ihren  Selbstkosten 
eine  scharfe  Kontrolle  auszuüben,  ein  Punkt, 
der  in  der  Hochkonjunktur  kaum  der  Beach- 
tung gewürdigt  wurde,  da  es  damals  nur  hieß, 
möglichst  viel  zu  liefern,  einerlei  zu  welchem 
Preise. 

In  erster  Linie  gilt  dies  für  Roheisen,  das 
Anggangsmaterial  für  alle  Fertigerzeugnisse  der 
Eisenindustrie.  Leider  haben  gerade  hier  die 
alteren  Werke  mit  Schwierigkeit  zu  kämpfen, 
da  man  nicht  bo  ohne  weiteres  einen  Hochofen 
abreißen  kann,  der  ein  ansehnliches  Kapital 
repräsentiert.  Wir  haben  auf  dem  Weltmarkte 
mit  der  amerikanischen  Konkurrenz  zu  rechnen, 
die  bekanntlich  unter  sehr  günstigen  Umständen 
arbeitet  und  sowohl  sehr  niedrige  Frachtsätze 
flu*  Rohmaterialien  hat,  als  auch  Aber  sehr 
vollkommene  Einrichtungen  verfügt.  Daher 
icheint  es  mir  nicht  überflüssig,  die  Erörterung 
der  Gesichtspunkte  zu  versuchen,  die  bei  dem 
Entwürfe  moderner  Hochofenanlagen  zu  erwägen 
■Ind.  Es  sollte  mich  freuen,  wenn  ich  zum 
Nutssn  der  Allgemeinheit  weitere  Veröffent- 
lichungen, besonders  von  Leuten,  die  mit  der- 
artigen amerikanischen  Hochöfen  arbeiten,  an- 
regen könnte. 


Bis  vor  einigen  Jahren  hatten  die  meisten 
Werke  noch  keine  Erz-  und  Kokstaschen;  die 
ankommenden  Wagen  wurden  auf  eine  Hoch- 
bahn gefahren  und  von  da  auf  den  Haufen 
entladen.  Nur  sehr  wenige  Werke  waren  schon 
vor  ziemlich  langer  Zeit  dazu  übergegangen, 
bei  ausreichenderem  Niveauunterschied  zwischen 
Hochofensohle  und  Höhe  der  Koksmaterialien- 
geleise große  Erz-  und  Kokstaschen  aus  Blech 
über  Mauern  oder  Säulen  anzulegen,  die  unten 
mit  Schiebern  versehen  waren.  Dies  bedeutete 
schon  einen  Fortschritt,  da  das  Beladen  der 
Gichtwagen  mit  der  Schaufel  fortfiel.  Das 
Entladen  der  ankommenden  Wagen  mußte  aber 
noch  immer  von  Hand  geschehen,  ein  Mangel, 
der  erst  durch  Anwendung  von  Wagen  mit 
Boden-  oder  Seitenklappen  beseitigt  wurde. 
Letztere  Wagen  sind  allerdings  nur  für  Ei- 
transport von  den  eigenen  Gruben  auf  Privat- 
bahnen anwendbar,  da  sie  für  den  KokBtrans- 
port  auf  den  Staatsbahnen  einstweilen  nicht 
zugelassen  sind.  Eine  solche  Anlage  wäre 
schon  ziemlich  vollkommen ,  wenn  nicht  das 
Schieben  der  Gichtwagen  von  den  Füllschiebern 
bis  auf  die  Plattform  des  Förderturms  durch 
Arbeiter  geschehen  müßte,  von  denen  mindestens 
zwei  für  jeden  Ofen  erforderlich  sind,  und  die 
für  diese  schwere  Arbeit  ziemlich  hohe  Löhne 
erhalten.  Allerdings  ließe  sich  dieB  durch  An- 
wendung von  elektrisch  betriebenen  Wagen, 
oder  besser  von  Schiebebühnen  mechanisch  aus- 
führen, indessen  lohnt  diese  Maßnahme  wegen 
der  hohen  Anlagekosten  nur  für  große  Gicht- 
wagen. Tatsächlich  ist  eine  solche  Anlage,  bei 
der  meines  Wissens  ein  Gicht  wagen  von  16  t 
Ladefähigkeit  mit  Bodenklappen  durch  eine 
elektrische  Schiebebühne  auf  die  Plattform  des 
Fördergerüstes  gefahren  wird,  im  Minetterevier 
vorhanden.  Meiner  Ansicht  nach  ist  dies  nicht 
gerade  von  Vorteil  für  einen  regelmäßigen  Hoch- 
ofengang, da  durch  die  Aufgabe  so  schwerer 
Gichten  die  Entmischung  von  Koks  und  Erz 
bezw.  Zuschlägen  gefördert  wird.  Auch  sind 
für   die   Stromzuleitung  Trolleys  erforderlich 
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(es  dürfte  sich  wohl  kaum  um  Akkumulatoren- 
betrieb bandeln),  die  auf  der  Gicbt  za  manchen 
Anstanden  Veranlassung  geben  können,  obgleich 
man  sie  wahrscheinlich  abseits  an  geschützter 
Stelle  anbringen  wird.  Man  darf  nicht  aus 
dem  Auge  verlieren,  daß  für  eine  Begichtungs- 
Vorrichtung  vor  allem  eine  unbedingte  Betriebs- 
sicherheit anzustreben  ist. 

Es  sind  auch  Drahtseilbahnen  angewandt 
worden,  hauptsächlich  in  Fällen,  wo  ohnehin 
eine  solche  für  den  Transport  des  Erzes  von 
der  Grube  her  vorgesehen  war  und  direkt  bis 
auf  die  Gicht  weitergeführt  werden  konnte. 
Eine  solche  Anlage  wird  sich  billig  stellen, 
hat  aber  einige  Nachteile.  Zunächst  sind  auf 
der  Gichtbühne  Leute  erforderlich,  um  das 
Aushängen,  Entleeren  und  Wiedereinhängen  der 
Wagen  zu  besorgen.  Allerdings  könnte  das 
Aushängen  automatisch  geschehen,  jedoch  muß 
die  Ausklinkvorrichtung  verstellbar  angebracht 
werden,  damit  man  an  verschiedenen  Stellen  der 
Gicht  schütten  kann.  Das  Wiedereinhängen 
muß  aber  von  Hand  geschehen.  Außerdem  ist 
man,  vielleicht  noch  mehr  als  bei  der  gewöhn- 
lichen Begichtung  von  Hand,  was  die  gleich- 
mäßige Verteilung  der  Schmelzmaterialien  an- 
belangt, auf  die  Gewissenhaftigkeit  der  Gicht- 
arbeiter angewiesen.  Zugunsten  dieser  Förderung 
spricht  der  Umstand,  daß  jede  Zwiscbenmani- 
pulation  unmittelbar  am  Hochofen  wegfällt,  und 
sie  wird  in  den  Fällen  angebracht  sein  und 
auch  billig  arbeiten,  wo  die  Nähe  der  Erzberg- 
werke oder  einer  vorhandenen  Kokaofenbatterie 
dies  rechtfertigt.  J.  Pohlig  und  Ad.  Bleichert 
haben  eine  große  Anzahl  derartiger  Anlagen 
ausgeführt. 

Das  bisher  Gesagte  gilt  für  peripherische 
Begichtung  bei  centralem  Gasfang,  in  welchen 
Fällen  auch  meistens  die  Gichtdrahtseilbabn 
Anwendung  gefunden  hat.  Ohne  Zweifel  kann 
sie  auch  bei  zentraler  Begichtung  vollständig 
automatisch  ausgeführt  werden,  wodurch  jede 
Bedienung  an  der  Gicht  wegfällt.  Überhaupt 
kann  man  diese  Gichtförderung  als  Übergang 
von  den  einfachen  Vertikalaufzügen  zu  den 
amerikanischen  automatischen  Begichtungsvor- 
richtungen  betrachten. 

Bei  den  neuesten  Anlagen  wurde  fast  aus- 
schließlich die  geneigte  Förderung  mit  selbst- 
tätig kippenden  Wagen  angewandt,  wobei  die 
Förderbahn  eingeleisig  oder  doppelgeleieig,  nach 
Brown,  Kennedy  u.  a.  angelegt  ist.  Die 
Brownsche  Gichtförderung  ist  äußerst  einfach 
und  leicht  gebaut,  da  in  den  geneigten  Parabel- 
trägern infolge  der  eigenartigen  Durchbildung, 
die  auf  die  Vermeidung  von  Nebenspannungen 
hinzielt,  die  wirklichen  Beanspruchungen  der 
Stäbe  bei  Belastung  sich  den  theoretisch  er- 
mittelten sehr  nähern  werden,  und  man  daher 
wagen  darf,  dieselben  sehr  hoch  zu  beanspruchen. 


Eine  derartige  Konstruktion  wird  sich  verhältnis- 
mäßig billiger  stellen  als  eine  doppelgeleiiige; 
dagegen  bietet  jene  den  Vorteil  des  Ausgleicht 
der  toten  Last,  ein  Umstand,  der  wohl  Beachtung 
verdient.  Allerdings  benutzt  Brown  die  Arbeit, 
die  der  leere  Wagen  beim  Herabfahren  leistet, 
um  oben,  über  der  Beschickungsglocke,  einen 
Verteilnngstrichter  um  einen  gewissen  je  nach 
den  Verhältnissen  zu  bestimmenden  Winkel  in 
drehen;  die  überschüssige  Arbeit  wird  durch 
eine  Bandbremse  aufgezehrt.  Bei  dieser  Art 
der  Verteilung  ist  nur  eine  große  Glocke  vor- 
handen. Weniger  umständlich  läßt  sich  dies 
durch  Anordnung  eines  kleineren  Füllzylinders 
mit  einem  kleineren  Verschlußkegel  über  der 
großen  Glocke  erreichen,  in  welchem  Falle 
Brown  zur  besseren  Verteilung  des  Erzes  eine 
steile  Blechspirale  einbaut,  was  wohl  bei  einiger- 
maßen gleichmäßiger  Korngröße  der  aufm- 
gichtenden  Materialien  und  einfacher  Möllemng, 
wie  wir  sie  im  Minetterevier  haben,  nicht  un- 
umgänglich notwendig  ist. 

Für  den  Vergleich  der  eingeleisigen  mit 
der  doppelgleisigen  Förderung  ist  zu  beachten, 
daß  die  tote  Last  im  Verhältnis  zur  Nutzlast 
ziemlich  hoch  ist,  und  es  ist  nicht  aus- 
geschlossen, daß  bei  Gegenüberstellung  der 
Kraftersparnisse  einerseits  und  der  Mehrkosten 
der  Anlage  unter  Berechnung  einer  angemessenen 
Verzinsung  und  Amortisationsquote  anderseits 
manche  der  doppelgeleisigen  Förderung  den  Vor 
zug  geben  werden,  um  so  mehr,  als  die  Gicht- 
gefäße bei  letzterer  leichter  gehalten  werden 
können,  da  jedes  einzelne  ebenso  oft  fördert 
wie  der  einzige  Wagen  der  eingeleisigen  Bahn, 
was  wiederum  Ersparnisse  in  der  Tragkon  stmk- 
tion  bedeutet.  Außerdem  kann  die  Förder- 
geschwindigkeit geringer  sein;  aus  diesem 
Grunde  sowie  wegen  des  Ausgleichs  der  toten 
Last  braucht  man  weniger  Kraft  und  kommt 
mit  einem  kleineren  Motor  aus. 

Bei  dem  Brownschen  System  ist  auch  die 
bekannte  Form  der  Erz-  und  Kokstaschen  be- 
merkenswert.   Ein  elektrischer  Laufkran  tragt 
ein  Gefäß,  dessen  Tragkonstruktion  auf  den 
Schneiden  einer  Wage  ruht,  so  daß  die  Gichten 
|  direkt   gewogen   werden   können.     Der  Kran 
i  läuft  zwischen  zwei  Reihen  Koks-  und  Erz- 
!  taschen  mit  geneigtem  Boden,  denen  er  ans 
Füllrumpfen  mit  Schiebern  die  Schmelzmaterialien 
entnimmt,  und  fährt  alsdann  bis  über  die  schräge 
Gicbtbahn,  wo  das  Gut  in  den  Kipper  entleert 
wird.*    Es  ist  klar,  daß  man  bei  einer  solchen 
Anlage  mit  der  denkbar  geringsten  Anzahl  von 
Leuten  auskommt.    Nebenbei  bemerkt   ist  es 
vorteilhaft,  diese  Erz-  und  Koksbehälter,  wenn 

*  Diese  Anordung  ist  zuerst  von  Soppes  für 
die  Lorain -Works  bei  Cleveland,  Ohio,  angewend?* 
worden  (vergl.  „Stahl  und  Eisen«  Heft  1,  Mai  169*. 
und  Heft  16,  September  1896). 
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möglich,  anter  Hüttensohle  vertieft  einzubauen, 
damit  die  Erz-  nnd  Kokastucke  im  Winter  nicht 
m  leicht  zusammenfrieren  und  keine  Schwierig- 
keiten beim  Herausnehmen  aus  den  Schüttrinnen 
verursachen. 

J.  Pohlig  in  Köln   hat  in   den  letzten 
Jahren   viele   derartige  amerikanische  Gicht- 
aafzfige  für  das  Minetterevier  geliefert,  welche 
wegen  der  oben  erwähnten  Vorzöge  fast  alle 
doppelgeleisig  sind.  Er  baut  aber  auch  einfache 
Gichtforderungen,    mit    der  bemerkenswerten 
Eigentümlichkeit,  daß  er  die  Arbeit  des  leeren 
WageDs    beim   Herunterfahren    nicht  nutzlos 
verloren  gehen  laßt,  sondern  sich  als  Bremse 
des  elektrischen  Motors  bedient,  der  dann  als 
Dynamo  läuft  und  Strom  an  das  Leitungsnetz 
abgibt,    ein    nachahmenswertes  Beispiel  der 
Wiedergewinnung  der  Überschüssig  geleisteten 
Arbeit  für  das  Heben  der  toten  Last.  Der 
Nachteil  der  einfachen  gegenüber  der  doppelten 
Förderung  wird  dadurch  zum  großen  Teil  auf- 
gehoben.   In  neuester  Zeit  hat  Pohlig  fflr  die 
GichtfOrderung  auch  die  Huntsche  Transport- 
vorrichtung angewandt,  die  bekanntlich  ebenfalls 
Tollständig  automatisch  arbeitet  und  den  Vor- 
zug hat,  sich  besser  der  gegenseitigen  Lage 
von  Hochöfen  und  Erz-  und  Kokstaschen  an- 
passen zu  lassen;  diese  letzteren  können  in 
größerer  Nähe  der  Hochöfen  angebracht  werden, 
was  bei  Neuanlagen  eine  sparsame  Ausnutzung 
des  zur  Verfügung  Btehenden  Geländes  gestattet. 
Auch  läßt  sie  sich  ohne  große  Schwierigkeit  an 
bestehenden  Anlagen   anbringen,  da  sie  eine 
vertikale  und  eine  geneigte  Bewegung  besitzt, 
so  daß  vorhandene  Fördergerüste  event.  weiter 
verwendet  werden  können. 

Seinerzeit  wurden  von  Fritz  W.  Lürmann 
fahrbare  Gichtkrane  vorgeschlagen  und  —  ich 
glaube  —  auch  ausgeführt,  um  dem  Nachteil 
der  fehlenden  Reserve  bei  feststehenden  Gicht- 
bahnen zu  entgehen.  Jeder  Hochofen  hat  seinen 
Gichtkran,  und  im  Falle  des  Versagens  eines 
Apparates  kann  ein  anderer  vorübergehend  zwei 
Öfen  bedienen.  Für  diese  Anordnung  werden 
Koks-  und  Erztaschen  vielleicht  weniger  ein- 
fach ausfallen,  als  beispielsweise  beim  Brown- 
schen  System,  wenn  man  gleiche  Lohnersparnisse 
anstrebt.  Überdies  werden  heutzutage  die  fest- 
stehenden Gichtförderungen  mit  Rücksicht  auf 
absolute  Betriebssicherheit  ausgeführt. 

Ein  Vorschlag,  der  meines  Wissens  noch 
Dicht  gemacht  worden  ist  und  der  vielleicht 
etwas  gewagt  erscheint,  ist  die  Anwendung 
eine«  Becherwerks.  Man  würde  damit  eine 
sehr  gleichmäßige  Verteilung  erreichen,  da  es 
möglich  wäre,  an  einer  beliebigen,  durch  die 
Erfahrung  als  am  geeignetsten  bestimmten  Stelle 
zu  stürzen,  außerdem  in  vorteilhaftester  Reihen- 
folge die  Gefäße  zu  füllen  und  dadurch  eine 
sehr  gleichmäßige  Mischung  von  Erz  und  Koks 


zu  erlangen.  Allerdings  haben  diese  Förder- 
einrichtungen manche  Nachteile,  vor  allem  da» 
ungünstige  Verhältnis  zwischen  Leergewicht  und 
geförderter  Nutzlast,  was  einen  großen  Arbeits- 
verlust durch  Reibung,  also  einen  schlechten 
Wirkungsgrad  ergibt.  Außerdem  besteht  die 
Kette  aus  zahlreichen  Elementen,  welche  dem 
Verschleiße  sehr  aasgesetzt  sind  und  zu  manchen 
Betriebsstörungen  Veranlassung  geben  können. 
Anderseits  lassen  sich,  bei  geeigneter  Kon- 
struktion, einzelne  Glieder  im  Notfalle  sehr 
schnell  auswechseln.  Auch  ist  die  Gichtaus- 
gleichung der  toten  Last  bei  vertikaler  oder 
schräger  Förderung  eine  vollkommene.  In 
einzelnen  Fällen  könnte  daher  eine  solche  Vor- 
richtung sich  recht  wohl  brauchen  lassen,  wo 
sie,  ohne  großen  Umbau,  angebracht  werden 
könnte,  da  sie  sich  jeder  beliebigen  Lage  der 
Hochöfen  und  Erz-  bezw.  Kokstaschen  zu- 
I  einander  anpassen  läßt,  und  doch  wesentliche 
Ersparnisse  gegenüber  der  Begichtung  von  Hand 
bieten  würde;  bildet  sie  doch  in  anderen  Be- 
trieben ein  billiges  Transportmittel  für  Koks, 
Kohle,  Erz  und  dergleichen. 

Um  die  Vorzüge  der  automatischen  Be- 
gichtungsvorrichtung  voll  auszunutzen,  d.  h. 
um  jeden  Arbeiter  an  der  Gicht  entbehrlich  zu 
machen,  ist  eine  Betätigung  der  Glocken- 
bewegungen von  unten  angebracht.  Obgleich 
dies  auch  bei  Anwendung  von  Druckwasser, 
Dampf  oder  Preßluft  möglich  ist,  ist  doch  aus 
naheliegenden  Gründen  die  elektrische  Bewegung 
vorzuziehen.  In  dieser  Richtung  sind  in  „Stahl 
nnd  Eisen"  verschiedene  Vorschläge  veröffentlicht 
worden,  die  fast  alle  auf  der  Anwendung  der 
Schraube  beruhen,  sei  es  durch  direkten  Zug 
am  entgegengesetzten  Ende  des  Balancier» 
mittels  beweglicher  Schraubenmutter,  sei  es 
durch  Verschiebung  des  Gegengewichtes  auf 
dem  Balancier.  Die  beste  Lösung  scheint  mir 
noch  durch  den  Kurbeltrieb  gegeben  zu  sein, 
da  bei  diesem  der  elektrische  Motor  unter  den 
denkbar  günstigsten  Bedingungen  arbeitet. 
Hierzu  sind  zu  rechnen  leichtes  Angeben,  weil 
geringe  Arbeitsleistung  bei  unterer  Kurbel- 
stellung, maximale  in  der  Mitte  des  Hobes  bei 
horizontaler  Stellung  der  Kurbel.  Eine  solche 
Glockenbewegung  ist  ebenso  betriebssicher  wie 
jede  andere;  Bie  existiert  an  einem  französischen 
Hochofenwerke  seit  beinahe  zwei  Jahren  und 
hat  sich  tadellos  bewährt.  Die  Anlaßapparate 
befinden  sich  unten  im  Motorhäuschen  und 
werden  zusammen  mit  der  Gichtfördernng  von 
einem  einzigen  Manne  betätigt.  Bis  vor  nicbt 
sehr  langer  Zeit  herrschte  bei  den  meisten 
Hochofenleuten  das  Vorurteil,  daß  es  unmöglich 
sei,  durch  Kippen  der  Gichten  in  den  Füll- 
trichter eine  gleichmäßige  Verteilung  in  dem 
Hochofen  zu  erreichen.  Diese  Besorgnis  hat 
sich  als  grundlos  erwiesen,  da  man  es  in  der 
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Hand  bat,  den  Kippwinkel,  je  nach  Größe  und 
Beschaffenheit  der  Erz-  und  Eoksstäcke,  dnrch 
die  Erfahrung  zu  bestimmen,  and  außerdem  der 
doppelte  Gichtverschluß  eine  mindestens  ebenso 
gleichmaßige  Verteilung  gewährleistet  wie  die 
Zuverlässigkeit  der  Gichtarbeiter  bei  zentraler 
oder  peripherischer  Schüttung. 

In  bezug  auf  Gasfänge  war  man  bis  jetzt 
sehr  ängstlicb.  Viele  Hochofenleute  zogen  das 
Zentralrohr  vor,  um  eine  gleichmäßige  Verteilung 
der  Gase  innerhalb  daB  Ofenquerschnitts  zu 
bewirken.  Es  läßt  sich  ja  nicht  leugnen,  daß 
ein  solcher  Gasfang  dem  Bestreben  der  Gase, 
an  den  Wänden  aufzusteigen,  wirksam  entgegen- 
arbeitet. Wenn  man  aber  bedenkt,  daß  gerade 
bei  dem  heutigen  forcierten  Betriebe  ein  ziem- 
lich hoher  Druck  an  der  Gicht  herrscht,  daß 
also  die  Gase  eigentlich  nicht  abgesaugt,  sondern 
in  die  Leitung  hineingedrückt  werden,  so  wird 
man  zugeben  müssen,  daß  diese  Ängstlich- 
keit doch  etwas  Übertrieben  ist.  Diese  kost- 
spielige Konstruktion  wird  nur  in  einzelnen 
Fällen,  und  zwar  dann  angebracht  sein,  wenn 
man  feine  und  mulmige  Erze  verhüttet,  weil 
ein  großer  Teil  dieser  Erze  bei  seitlichen  Gas- 
abzugsleitungen vom  Gasstrome  mit  fortgerissen 
werden  könnte,  ein  Fall,  der  im  Minetterevier 
wohl  kaum  vorkommt.  Bei  der  Anlegung  einer 
automatischen  Begichtungsvorrichtung  kommen 
auch  nur  seitliche  Gasfänge  in  Betracht;  aus 
dem  Grunde  sind  auch  die  amerikanischen  Hoch- 
öfen fast  ausnahmslos  mit  solchen  versehen. 
Um  sich  auch  in  diesem  Falle  eine  möglichst 
gleichförmige  Gasentnahme  zu  sichern,  haben 
einzelne  lothringische  Hochofenwerke  vier  sym- 
metrisch um  die  Gicht  angeordnete  seitliche  Gas- 
fänge angewandt,  die  sich  oberhalb  der  Gicht 
in  ein  Zentralrohr  vereinigen.  Bei  dieser  An- 
ordnung wird  durch  Anbringung  von  zwei 
symmetrischen  Gasleitungen  an  diesem  Zentral- 
rohr dafür  gesorgt,  daß  die  vier  Gasfänge 
sich  unter  denselben  Druckverhältnissen  befinden. 
Durch  eine  Gasabzugsleitung  wird  der  Zweck 
unvollkommen  erreicht;  der  Ofen  wird  hierbei, 
wenn  anch  in  geringem  Maße,  Neigung  zum  Schief- 
ziehen zeigen.  Viele  halten  zwei  symmetrische, 
seitliche  Gasabzugsrohre  für  vollständig  ge- 
nügend, vorausgesetzt,  daß  sie  in  angemessener 
Höhe  über  der  Schmelzsäule  in  die  Gicht  hinein- 
münden. Bei  Erfüllung  dieser  Bedingung  und 
infolge  des  oben  erwähnten  Druckes  an  der 
Gicht  wird  man  eine  ganz  befriedigende  Gas- 
verteilung, d.  h.  Wärmeabgabe  und  Reduktions- 
wirkung, erwarten  können. 

Über  das  Hochofenproül  lassen  sich  nur  ganz 
allgemeine  Bemerkungen  machen,  da  man  über 
die  Vorgänge  im  Hochofen  und  deren  Auf- 
einanderfolge nicht  genauer  unterrichtet  ist. 
Von  Bedeutung  sind  Größe  der  Koks-  und  Erz- 
stttcke,  Beschaffenheit  und  Zerreiblichkeit  der- 


!  selben,   Winddruck,   Temperatur  usw.  Jedes 
Hochofenwerk  hat  sein  besonderes  Profil  and 
findet  triftige  Gründe,  es  zu  befürworten.  Anch 
gibt  es  kein  Profil,  das  vollständig  frei  ?on 
Rohgang  und  Hängen  wäre.    Im  Minetterevier 
gilt   jetzt  ein   Hochofeninhalt    von   500  big 
j  550  cbm,  mit  einer  Tageserzeugung  von  180 
bis  200  t  Roheisen,  als  zweckentsprechend.  Man 
scheint  jetzt  mit  Vorliebe  nicht  allzu  schlanke, 
etwas  weite  Profile  zu  wählen,  was  mit  der 
Vermehrung  der  Formen  und  der  größeren  Er- 
zeugung  zusammenhängt.     Das  Gestell  wird 
ohne  Bedenken  ziemlich  groß  im  Durchmesser 
genommen  und  mit  8  bis  10  Formen  versehen; 
dafür  läßt  man  diese  etwas  weiter  in  das  Ofen- 
innere hineinragen,  um  das  Gestellmauerwerk 
zu  schonen.   Die  bessere  Verteilung  des  Windes, 
der  höhere  Winddruck  und  der  geringere  Wider- 
stand, welchen  weite  Gestelle  gegenüber  engeren 
wegen  der  geringeren  Gasspannung  und  der  wahr 
scheinlich  besseren  Auflockerung  der  Schmelz- 
materialien bieten,  gestatten  ein  leichtes  Vor- 
dringen des  Windes  bis  in  die  Mitte  des  Ge- 
stelles; die  Verbrennung   vollzieht  sich  rasch 
und  vollkommen  und  die  Zone  der  höchsten 
Temperatur  wird  auf  einen  kleineren  Raum  zu- 
sammengedrängt, wodurch  sich  die  Neigung  zo 
Oberfeuer  vermindert.    Es  wird  eine  genügende 
Menge  Gas  gebildet,  um  trotz  der  Weite  des 
Gestells  den  ganzen  Ofenquerschnitt  zu  beherr- 
schen; die  Aufsteigegeschwindigkeit  wird  ziem- 
lich bedeutend,  und  daher  die  Vergasung  von 
Kohlenstoff  durch  Kohlensäure,  welche  gleich- 
bedeutend mit  einem  Brennstoffverlust  ist,  ver- 
mindert;  sie  ist  aber  doch  nicht  so  groß,  um 
die  indirekte  Reduktion  durch  Kohlenozyd  wesent- 
lich zu  beeinträchtigen.   Auch  wird  das  Kohlen- 
oxyd weniger  der  Gefahr  ausgesetzt,  sich  unter 
Ablagerung  von  Kohlenstoff  zu  zersetzen,  eine 
Erscheinung,  welcher  viele  Hochofenleute  be- 
kanntlich an  manchen  Störungen  im  Ofengange 
die  Schuld  geben.    Aus  diesen  Gründen  begnügt 
man  sich  anch  mit  einer  mäßigen  Höhe  des 
Profils.    Die  Amerikaner  dagegen  arbeiten  gern 
mit  engen,  schlanken  und  hohen  Profilen,  unter 
Verwendung  einer  größeren  Anzahl  von  Formen, 
mindestens  zwölf  und  mehr;  daher  die  außer- 
j  ordentlich  große  Erzeugung  im  Verhältnis  zum 
|  Ofeninhalt,  rechnet  man  doch  in  Amerika  im  Mittel 
mit  1,5  cbm  f.  d.  Tonne  Roheisen,  was  in  Europa 
!  einstweilen  als  übertrieben  angesehen  wird,  trotz- 
I  dem  wir  uns  mehr  und  mehr  der  amerikanischen 
Arbeitsweise  zu  nähern  streben.  Tatsächlich  blasen 
einzelne  lothringische  Öfen  mit  zwölf  Formen,  so 
daß  man  der  Sicherheit  halber  die  übrigbleibenden 
Pfeiler  zwischen  den  Formen  durch  Stahlguß- 
Stücke  ersetzte,  welche  natürlich  mit  feuerfestem 
Futter  versehen  sind.   Wie  sich  derartige  Profile 
in  bezug  auf  Regelmäßigkeit  des  Ganges  bewahren, 
kann  man  nicht  in  Erfahrung  bringen. 
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Es  ist  klar,  daß  bei  einem  derartig  be- 
echleunigten  Schmelzgange  eine  sehr  ausgiebige 
Kühlang  vorgesehen  werden  maß.  Die  Rast 
wird  daher  meistens  mit  einer  großen  Anzahl 
tob  Kühlkasten  versehen,  die  der  leichteren  Be- 
aufsichtigung wegen  am  besten  offen  sind.  Hier 
und  da  werden  anch  noch  einige  Reihen  Ktthl- 
kasten  in  dem  unteren  Teile  des  Schachtes  an- 
gebracht. Die  Kahlwirkung  solcher  KäBten  ist 
«ehr  energisch,  und  die  Rast  wird  dadurch  vor 
io  schneller  Zerstörung,  besonders  in  ihrem 
uteren  Teile,  wirksam  geschätzt. 

In  Deutschland  wird  der  Schacht  jetzt  durch- 
weg mit  kraftigen  Stahlbändern  armiert,  wäh- 
rend die  Amerikaner  nocb  immer  an  ihrem 
teueren  Blechpanzer  festhalten.  Für  Band- 
armicrung  wird  als  Grund  die  bessere  Luft- 
kühlung und  die  leichte  Zngänglichkeit  des 
Schachtmauerwerks,  welche  im  Notfall  ein  An- 
bohren und  Einstecken  einer  Notdüse  gestattet, 
geltend  gemacht.  Dagegen  macht  der  Blech- 
panzer jede  weitere  Konstruktion  zur  Unter- 
itötznng  der  Gicht  unnötig,  und  erlaubt  auch 
manchmal,  trotz  der  weit  vorgeschrittenen  Zer- 
störung des  Schachtmauerwerks,  den  Ofen  darch 
Berieselung  mit  Wasser  noch  etwas  länger  zu 
betreiben. 

Die  Vorteile  eines  beschleunigten  Scbmelz- 
gangs  liegen  in  der  größeren  Erzeugung  f.  d. 
Kubikmeter  Ofeninhalt,  was  eine  Verminderung 
der  Selbstkosten  bedeutet,  aber  auch,  meiner 
Ansicht  nach,  in  der  geringeren  Neigung  zum 
Hangen  aus  den  oben  angeführten  Gründen. 
Aach  arbeitet  man  durchweg  mit  niedrigerem 
Kokssatze,  als  bei  dem  früheren  langsamen 
Gange,  was  wohl  mit  der  Verringernng  der  Re- 
daktion von  Kohlensäure  durch  Kohlenstoff, 
d.  b.  mit  der  zum  großen  Teil  unnützen  Ver- 
gasung von  Kohlenstoff  zusammenhängt.  Die 
etwas  raschere  Zerstörung  des  Gestells  ist  wohl 
gegenüber  den  anderen  Vorteilen  kaum  von  Be- 
lang, wenn  sie  nur  nicht  zu  längeren  Betriebs- 
störungen und  im  schlimmsten  Falle  zu  gelegent- 
lichen Durchbrüchen  Veranlassung  gibt;  aber 
selbst  in  diesem  Falle  sind  ja  die  Reparaturen 
meistens  sehr  schnell  ausführbar,  so  daß  im 
allgemeinen  die  Durchbrüche,  wenigstens  wirt- 
schaftlich, nicht  so  üble  Folgen  haben  wie  das 
Hängen,  das  gewöhnlich  längere  Betriebsstörun- 
gen verursacht.  Für  die  Haltbarkeit  des 
Mauerwerks  kommt  es  ja  nur  auf  die  Gesamt- 
«r zeugung  während  der  ganzen  Hüttenreise  an ; 
ea  ist  möglich,  daß  diese  hinter  derjenigen  bei 
der  früheren  Betriebsweise  nicht  zurückstehen 
wird,  eine  sachgemäße  Ausführung  des  Mauer- 
werks vorausgesetzt,  und  wenn  dies  auch  der 
Fall  wäre,  so  werden  doch  die  Vorteile  dadurch 
nicht  aufgewogen. 

Das  eben  Gesagte  will  ich  durch  ein  Bei- 
spiel erläutern.    Ich  kenne  Hochöfen  von  etwa 


425  cbm  Inhalt,  die  bei  normalem  Gange  täg- 
lich ungefähr  120  t  Thomasroheisen  liefern,  da- 
gegen andere  von  etwa  435  cbm,  also  kaum 
größer,  die  mit  einer  entsprechenden  Anzahl 
von  Formen  etwa  170  t  täglich  leisten,  und  die 
sicher  nicht  mehr  Betriebsstörungen  aufweisen 
als  die  ersteren;  überdies  ist  die  im  zweiten 
Fall  angegebene  Zahl  der  ungefähre  Mittelwert 
einer  Monatsleistung  unter  Berücksichtigung  der 
etwa  vorgekommenen  Störungen.  Im  zweiten 
Falle  wird  also  billiger  produziert  als  im  ersten. 

Zum  Schluß  will  ich  noch  die  Frage  der 
Gebläsemaschinen  streifen.  Bei  Neuanlagen 
würde  es  sich  heutzutage  wohl  nur  noch  um 
Gasmotorengebläse  handeln,  da  sich  dieselben 
nach  mehrjähriger  Erfahrung  als  genügend  be- 
triebssicher erwiesen  haben,  eine  entsprechende 
Reserve  vorausgesetzt.  Der  Vorteil  des  Gas- 
motorenbetriebes  gegenüber  der  Dampfmaschine 
ist  in  „Stahl  und  Eisen"  öfters  auseinander- 
gesetzt worden;  ich  will  nur  daran  erinnern, 
daß  für  eine  Stunden-Pferdestärke  in  der  Dampf- 
maschine etwa  12,5  cbm  Gas  unter  Dampfkesseln 
verbrannt  werden  müssen,  während  der  Gasmotor 
mit  ungefähr  3,5  cbm  auskommt,  was  eine  ganz 
wesentliche  Ersparnis  bedeutet,  trotz  der  einst- 
weilen höheren  Kosten  für  Schmierung  und 
Wartung.  Man  hat  doch  nach  und  nach  ge- 
lernt, mit  den  Hochofengasen  sparsam  umzu- 
gehen, seitdem  man  angefangen  hat,  sogar  Trio- 
Straßen  mit  Gas  zu  betreiben.  Will  man  es 
bei  einer  Neuanlage  wagen,  nur  Gasgebläse  vor- 
zusehen, was  man  bei  dem  heutigen  Stande  der 
Gasmotorentechnik  wohl  darf,  so  dürfte  es  sich 
empfehlen,  Zweitakt-  oder  gar  doppeltwirkende 
Zweitaktmotoren  zu  wählen,  sobald  letztere  ihre 
Proben  im  Betriebe  bestanden  haben,  um  im 
Falle  von  Störungen  im  Ofengange  bei  mäßig 
!  großem  Schwungrad  einen  genügenden  Spiel- 
raum in  der  Tourenzahl  und  somit  in  der 
!  Druckspannung  zu  haben;  der  Oechelhäuser- 
'  Motor  soll  sich  selbsttätig,  ohne  Zutun  des  Ma- 
I  Bchinisten,  innerhalb  ziemlich  weitor  Grenzen 
auf  eine  dem  jeweiligen  Winddrucke,  je  nach 
dem  Gegendruck  des  Ofens,  entsprechende 
Tourenzahl  einstellen.  Überdies  kann  man, 
wenn  nötig,  bei  erhöhtem  •  Winddruck  auch  die 
I  Windmenge  vergrößern,  d.  h.  die  Arbeitsleistung 
'  des  Motors  durch  Weiteröffnen  des  Gasschiebers 
in  ansehnlichem  Maße  erhöhen.  Ist  aber  ein 
Reservedampfgebläse  vorbanden,  was  bei  be- 
stehenden Anlagen  allgemein  der  Fall  ist,  so 
kann  dioBes  jederzeit,  bei  entsprechender  Anord- 
nung der  Kaltwindleitungen,  im  Notfall  an 
irgend  einen  der  Hochöfen  angehängt  werden; 
die  Gasgebläse  blasen  dann  nur  bei  normalem 
Gange,  und  kann  man  in  diesem  Fall  im 
Zweifel  sein,  welchem  System  der  Vorzug  zu 
geben  ist,  um  so  mehr  als  Viertaktmaschinen 
einen  besseren  Wirkungsgrad  haben  und  eben- 
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falls  eine  bedeutende  Erhöhung  des  Winddrucks 
durch  eine  geeignete  Anordnung  der  Saugklappen 
bezw.  Saugschieber  zulassen,  ohne  die  Motor- 
arbeit zu  erhöben.  Ich  erwähne  nur  kurz  die 
früher  beschriebene  Vorrichtung  von  Cockerill, 
wo  bei  höherem  Winddruck  die  Saugventile 
beim  Verdichten  eine  Zeitlang  offen  bleiben 
und  einen  Teil  der  angesaugten  Luftmenge  wie- 
der austreten  lassen,  und  den  von  Hand  ver- 
stellbaren Ringschieber  von  Oechelhausen  wel- 
cher direkt  beim  Ansaugen  mehr  oder  weniger 
Luft  zuläßt,  je  nach  dem  Verdichtungsdrucke. 
Diese  Vorrichtungen  Bind  ohnehin  notwendig, 
um  ohne  Belastung  anlassen  zu  können. 

Was  die  Ventile  anbelangt,  so  sind,  bei 
mäßiger  Tourenzahl,  viele  bis  jetzt  bei  Dampf- 
gebläsen übliche  Konstruktionen  noch  brauch- 
bar; besser  sind  jedenfalls  in  bezug  auf  Halt- 
barkeit und  exaktes  Spiel  die  Hörbiger-Ventile 
wegen  ihrer  eigenartigen,  sinnreichen  Auf- 
hängung. Bei  sehr  großer  Tourenzahl  würde  ich 
Riedler-Stumpf- Ventile  vorziehen,  weil  sie  voll- 
ständig automatisch  ohne  jede  Federbelastnng 
arbeiten;  diese  würden  vielleicht  gestatten, 
raschlaufende,  daher  für  eine  gegebene  Wind- 
menge kleine  und  billige  Gebläse  zu  bauen, 
zumal  dies  zu  der  Arbeitsweise  des  Gasmotors, 
besonders   des   Viertaktmotors,   besser  passen 


würde.    Allerdings  verlangen  sie  mehr  Wartung 

,  und  außerdem  Schmierung. 

Was  die  Frage  der  Gasreinigung  anbeiriflt, 

I  so  scheint  man  jetzt  nach  und  nach  dazu  fiber- 

I  gehen  zu  wollen,  auch  Gase  für  die  Wind- 
erhitzer zu  reinigen;  es  sollen  sich  dabei  in- 
folge des  längeren  Reinbleibens  des  Gitterwerk» 

j  ganz  wesentliche  Ersparnisse  im  Gasverbranche 
ergeben  haben.  Für  diese  Reinigung  der  Gate 
wird  in  neuester  Zeit  der  Theisensche  Zentri- 
fugalreiniger   immer  mehr   angewandt;  man 

|  scheint  doch  schließlich  einsehen  zu  wollen, 
daß  vielleicht  drei  Ventilatoren  hintereinander- 
geschaltet  werden   müßten,   um   den  gleichen 

|  Grad  von  Reinheit  zu  ergeben,  was  wohl  nicht 
billiger  wäre,  als  der  jetzt  ziemlich  kurze  nnd 
einfache  Theisensche  Apparat.  Daß  eine  mög- 
lichst vollständige  Entfernung  des  Gichtstaubes 
wünschenswert  ist,  darüber  ist  man  sich  schon 
lange  einig.  Denn  wenn  auch  die  Motoren  mit 
Rücksicht  auf  leichtes  Herausnehmen  der  Kolben 
konstruiert  werden,  so  ist  man  doch  seines  Be- 
triebes sicherer,  wenn  man  die  Reinigung  der 
Zylinder  möglichst  selten  vornehmen  muß;  bei 
nicht  genügend  vorhandener  Reserve  kann  man 
doch  manchmal  in  die  unliebsame  Lage  versetzt 
werden,  den  Motor  dann  reinigen  zu  müssen, 
wenn  man  ihn  am  wenigsten  entbehren  kann. 


Weitere  Entwicklung  des  Riemerschen  Verfahrens 
zur  Herstellung  dichter  Stahlblöcke. 


Das  Verfahren  zum  Verdichten  großer  Stahl- 
blöcke *  hat  sich,  wie  der  Erfinder  uns  mitteilt, 
in  der  Praxis  gut  bewährt  und  ist  inzwischen  auch 
im  Deutschen  Reiche  unter  Nr.  150  369  patentiert 
worden.  Die  nachstehende  Wiedergabe  einer  Pho- 
tographie (Abbildung  1)  stellt  die  nebeneinander 
gestellten  Hälften  zweier  Blöcke  dar,  von  denen 
der  eine  nach  Riemers  Verfahren  behandelt  wurde, 
während  der  andere  in  gleicher  Blockform  nach 
dem  gewöhnlichen  Verfahren  gegossen  wurde. 
Beide  Blöcke  sind  von  derselben  Charge,  gleich 
groß  und  wiegen  je  etwa  15  000  kg.  Die  Blöcke 
wurden  der  Länge  nach  von  beiden  Seiten  durch- 
gehobelt und  dann  der  mittlere  Streifen  durch 
Eintreiben  von  vielen  Keilen  durchgebrochen. 
Wenn  man  die  Höhe  der  porösen  Partie  ausmißt 
nnd  das  Gewicht  ausrechnet,  so  ergibt  sich,  daß 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  21  S.  1196. 


der  unbrauchbare  Teil  des  verdichteten  Blockes 
kaum  5  °jo  des  ganzen  Blockgewichtes,  und  bei 
dem  andern  mehr  als  30  °/o  beträgt. 

Auch  der  Einfluß  des  Verfahrens  auf  die 
chemische  Zusammensetzung  des  Materials  ist 
weiter  untersucht  worden  durch  Entnahme  von 
Proben  an  verschiedenen  Stellen  und  an  zahl- 
reichen durchschnittenen  Blöcken.  Dabei  zeigte 
sich  bestätigt,  was  nach  den  UnterBuchungen 

I  früherer  Forscher  schon  bekannt  und  auch  hier 
zu  erwarten  war,  daß  die  Verunreinigungen  de» 

1  Materials  während  des  Erstarrens  nach  dem  zu- 
letzt flüssig  bleibenden  Teil  wandern,  nnd  dieser 
sich  damit  anreichert,  also  der  zuerst  erstarrende 

|  Teil  davon  gewissermaßen  gereinigt  bezw.  ver- 
bessert wird.  Es  ist  dies  dieselbe  Erfahrung, 
die  man  an  gebrochenen  Wellen  machte,  bei 
welchen  sich  in  den  Bruchflächen  verborgene 
und  mitverschmiedete  Lunker  vorfanden.  Die 
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Zerreißproben,  die  mau  in  der  Nahe  dieser  Fehl- 
stellen nachträglich  entnahm,  gaben  meistens 
ein  sehlechtes  Resultat,  and  die  chemische  Unter- 
suchung klärte  dann  die  Sache  dahin  anf,  daß 
das  Material  in  der  Nähe  des  Lunkers  viel  mehr 
Schwefel  nnd  Phosphor  enthielt,  als  im  übrigen 
Teil.  Unseren  Klassifikations-Gesellschaften  sind 
diese  Verhältnisse  wohlbekannt,  da  sie  diese 
Erfahrungen  sehr  häufig  machen  mußten,  und 
ist  z.  6.  aus  diesem  Grnnde,  dem  Vernehmen 


Verteilung  ausgeführt  worden.  Die  Probe  14, 
unmittelbar  am  unteren  Rande  des  Lunkers,  hat 
den  höchsten  Gehalt  an  Schwefel,  Phosphor, 
sowie  an  Kohlenstoff.  Die  Probe  13  in  der  Hitte 
dicht  darunter  zeigt  noch  Spuren  der  An- 
reicherung, während  Probe  17,  in  gleicher 
Entfernung  vom  Lunker,  aber  mehr  nach  dem 
Rande  hin,  sich  schon  vollständig  mit  dem 
Durchschnitt  deckt.  Die  nachstehende  Tabelle 
gibt  die  Resultate  sämtlicher  Analysen: 


Nr. 

c 

81 

s 

9 

Mo 

1 

|  0,24 

0,072 

0,040 

0,036 

0,94 

2 

0,23 

0,060 

0,036 

0,040 

1,02 

3 

;  0,24 

0,060 

0,036 

0,041 

1,03 

4 

0,24 

0,065 

0,036 

0,041 

1,00 

5 

0,26 

0,050 

0,044 

0,046| 

0,96 

6 

0,25 

0.050  0,044 

0,049| 

1,00 

7 

0,22 

0,050 

0,040 

0,042! 

1,01 

8 

0,24 

0,050 

0,040  0,0421 

1,01 

9 

0,22 

0,055 

0,036  0,0321 

0,96 

10 

0,23 

0,040  0,040  0,044 

0,91 

11 

0,24 

0,045 

0,040,  0,047 

0,98 

12  1 

0,23 

0,050 

0,040  0,046 

0,91 

13 

0,25 

0,060 

0,035  0,048 

0,90 

14 

0,41 

0,040 

0,160  0,150| 

0,91 

15 

0,24 

0,050 

0,040  0,046! 

0,98 

16 

0,24 

0,050 

0,030  0,044 

0,99 

17 

0,25 

0,040 

0,028  0,049 

0,94 

Abbildung  3 

zeigt 

den 

Ntrh  drin 
rUemertcben  Verfahren. 


Nach  dem 
alten  Verfahren. 


Abbildung  1. 

nach,  bei  einer  bedeutenden  Klassifikation -Ge- 
sellschaft noch  kürzlich  erwogen  worden,  ob 
nicht  eine  ganz  bestimmte  Vorschrift  über  den 
•im  oberen  Ende  des  Blockes  notwendigen  Ma- 
terialabfall zweckmäßig  Bei.  Wie  die  nachstehen- 
den Angaben  zeigen  werden ,  würde  dieses  für 
Blöcke,  welche  nach  Riemers  Verfahren  hergestellt 
worden  sind,  nicht  notwendig  sein.  Besonders 
auffällig  ist  die  Wanderung  der  Beimengung 
hei  härterem  Material,  wie  wir  auch  sehen 
werden. 

Abbildung  2  stellt  den  Querschnitt  eines 
Blockes  von  Schmiedestahl  für  Schiffswellen  dar ; 
die  Analysen  sind  auf  dem  Werke  von  John 
Brown  &  Co.  Lim.,  Altlas  Works,  Sheffield, 
nach  der  auf  dem  Blockqnerschnitt  angegebenen 

vi!.« 


Durchschnitt  eines  Blockes  aus 
etwas  härterem  Material,  und 
ist  dabei,  wie  schon  oben  ge- 
sagt, die  Wanderung  der  Ver- 
unreinigungen nach  dem  Lun- 
ker noch  besser  zu  erkennen. 
Es  sind  hierbei  vom  ganzen 
Blockquerschnitt    12  Proben 
entnommen ,  deren  Verteilung 
aus  Abbildung  3  zu  ersehen 
ist.    Die  Maße  und  Gewichte 
Jdieses  Blockes  sind  dieselben 
wie  die  der  vorhergehenden  beiden  Blöcke.  Die 
Probe  1  liegt  wieder  dicht  unter  dem  Lunker 
und   zeigt  starke  Anreicherung  an  Phosphor, 
Schwefel  und  Kohlenstoff.    Die  Probe  2,  welche 
dicht  darunter  liegt,  aeigt  noch  ziemliche  Mehr- 
gehalte  an   Phosphor,    Schwefel   und  Kohlen- 
stoff über  dem  Durchschnitt,  wählend  Nr.  12,  in 
gleicher  Höhe  am  Rand  gelegen,   völlig  dem 
Durchschnitt  entspricht. 

Die  nachstehende  Tabelle  gibt  die  Resultate 


aller  Proben  : 

Wr.  c 

Mo 

s 

P 

81 

1  0,78 

0,77 

0.13 

0,117 

2  0,50 

0.73 

0.057 

0.066 

3  0,39 

0,73 

U.033 

0,086 

4  0.37 

0,72 

0,030 

0,031 

f>  0.34 

0,72 

O.027 

0,030 
2 
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»r.  C 

Mn 

s 

p 

81 

6  0,84 

0,87 

0,028 

0,028 

— 

4  0,30 

8  0,33 

0,87 

0,028 

0,022 

9  0,34 

0,87 

0,026 

0,028 

10  0,87 

0,88 

0,026 

0,028 

11  0,37 

12  0,36 

0,87 

0,024 

0,026 

0,89 

0,030 

0,026 

°JX"  0,37 

0,82 

0,026 

0,031 

0,074 

Wenn  man  diese  Resultate,  denen  noch  viele 
gleichlautende  hinzugefügt  werden  könnten,  be- 
trachtet, so  ergibt  sich,  daß  die  mit  dem  Ver- 
fahren unzweifelhaft  vorhandene  Seigerung  nicht 
nachteilig,  sondern  eher  vorteilhaft  für  die  Be- 
schaffenheit der  Blöcke  ist,  denn  die  mit  Ver- 
unreinigungen angereicherten  Partien  liegen  so 
dicht  an,  fast  in  dem  Lunker,  daß  sie  immer 
mit  dem  Kopf  entfernt  werden,  da  der  Schmied 
doch  immer  eine  kleine  Reserve  im  Gewicht 
haben  muß ,  um  auf  alle  Falle  auszukommen. 
Auf  der  andern  Seite  geht  aber  auch  daraus 
hervor ,  daß  man  das  Verfahren  mit  festem 
Brennmaterial,  welches  auch  Schwefel  enthielte, 
z.  B.  Koks,  nicht  ausüben  könnte,  da  dann  auch 
noch  dieser  Schwefel  von  dem  Block  aufgenommen 
werden  wurde,  wodurch  die  Anreicherung  wohl 
das  zulässige  Maß  überschreiten  könnte. 


24.  Jahrg.  Nr.  7. 


Das  Verfahren  wird  binnen  kurzein  noch  aaf 
mehreren  in-  und  ausländischen  Werken  in  Be- 
trieb kommen,  und  hoffen  wir  dann  noch  weiter 
«her  dasselbe  berichten  zu  können. 


Abbildung  2.  Abbildung  3. 


Aus  dem  Institut  für  Metallhuttenwesen  und  Elektrometallurgie 
der  Königl.  Technischen  Hochschule  zu  Aachen. 

Versuche  zur  Darstellung  von  Ferrosilizium  aus  Pyrit  und  Sand. 

Von  Dipl.-Ingenieur  R.  Amberg. 


Während  bei  der  industriellen  Darstellung 
des  Ferrosiliziums  aus  Eisenkleiu  oder  oxydi- 
schen Eisenerzen  die  Kohle  im  Hochofen  wie 
im  elektrischen  Ofen  unentbehrliches  Reduktions- 
mittel ist,  würde  es  einen  Fortschritt  bedeuten, 
wenn  es  gelänge,  sulfidische  Erze  so  mit  Qnarz 
umzusetzen,  daß  einerseits  Ferrosilizium,  ander- 
seits schweflige  Säure  entstände,  etwa  nach 
dem  Schema  FeS  -f-  SiO,  =  FeSi  -f  SO,.  Nach 
einer  Patentschrift  von  Aschermann  (D.  R.  P. 
Nr.  9440"»)  mußte  man  die  Durchführbarkeit 
einer  derartigen  Reaktion  als  erwiesen  erachten. 
Da  aber  trotz  der  Bedeutung,  welche  eine  solche 
Tatsache  in  Anspruch  nehmen  würde,  seither 
keinerlei  bestätigende  Mitteilung  darüber  in  die 
Öffentlichkeit  gelangt  iBt,  so  schien  mir  eine 
experimentelle  Untersuchung  dieser  Frage  wohl 
angezeigt. 


Von  I.ebeau*  sind  außer  FeSi  auch  die 
Verbindungen  FeSif  und  Fe,  Si  dargestellt  wor- 
den. Beim  Hinarbeiten  auf  diese  letzteren 
wären  die  Zahlenkoefttzienten  in  der  obigen 
(ileichnng  entsprechend  zu  verändern.  Obwohl 
die  von  mir  angestellten  Versuche  zu  einem 
praktisch  durchführbaren  Wege  der  Herstellung 
von  Siliziden  durch  die  zwischen  FeS  und  SiO. 
donkbaren  Umsetzungen  nicht  führten,  so  dürfte 
die  Mitteilung  der  Ergebnisse  insofern  einige« 
Interesse  beanspruchen,  als  man  nach  den  so- 
weit vorliegenden  Berichten  das  Aschermann- 
Verfahren  für  glatt  durchführbar  halten  konnte, 
während  die  Ergebnisse  meiner  Versuche  nnr 
sehr  wenig  Aussicht  auf  Erfüllung  dieser  Hoff- 
nung übrig  lassen. 

•  ..Zeitschrift  für  Elektrochemie"  1903  Heft9.S.641. 
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Bei  den  mit  einem  Bansenbrenner  unter 
gewöhnlichen  Bedingungen  erreichbaren  Teinpe-  , 
ratnren  ist  keine  Einwirkung  von  Kieselsäure  ' 
aof  Schwefeleisen  zu  bemerken,  und  selbst  als 
250  g  der  ersteren  mit  500  g  Schwefelkies  innig 
gemischt  in  einem  Gasofen  nach  Seeger-Heinicke* 
tut  2  Stunden  lang  auf  helle  Rotglut  erhitzt 
worden,  trat  außer  der  Abrüstung  von  FeS»  zu 
FeS  nur  ein  Sintern  der  Masse  ein.  In  allen 
übrigen  Versuchen  wurde  daher  teils  Lichtbogen-, 
teils  Widerstands- Erhitzung  durch  den  elektri- 
schen Strom  angewandt.  Das  Ausgangsmaterial 
war  darchgehends  Quarz  (Seesand)  und  ein  fein 
gemahlener  Schwefelkies  von  hoher  Reinheit; 
der  letztere  kann,  da  er  schon  bei  geringer 
Temperatursteigerung  in  Schwefel  und  Einfach- 
schwefeleisen  zerfallt,  als  solches  in  Rechnung  , 
gezogen  werden. 

Schon  die  ersten  Versuche  wiesen  auf  die 
auch  anderwärts**  häufig  beobachtete  Tatsache 
bin,  daß  Kieselsäure  außerordentlich  leicht  ver- 
dampft.   Es  schien  also,  da  ein  Versuch,  zu 
dem  FeS  und  SiO»  im  einfachen  molekularen 
Verhältnis  angewandt  waren,  zu   keinem  be-  j 
friedigenden  Ergebnis  geführt  hatte,  ein  Über- 
schuß an  SiOj  geraten  zu  sein,  am  die  in 
dicken  Flocken  umherfliegende  Substanz  zu  er- 
«etzen.  In  einem  kleinen  Ofen  mit  schrägstehen- 
den  Kohlen ,  System  Ducretet  und  Lejeune,  *** 
wurden  300  g  einer  im  Verhältnis  FeS»  :  2  SiO» 
zusammengesetzten  Mischung  50  Minuten  lang 
der  Einwirkung  des  Lichtbogens  ausgesetzt;  der 
Strom  ging  unterdes  von  90  auf  50  Ampere 
zurück,  während  die  Spannung  von  25  auf  50  Volt 
stieg.  Die  starke  Änderung  der  Stromwerte  beruht 
darauf,  daß  die  anfangs   erweichende  Masse 
gegen  Ende  immer  starrer  wird  und  schließlich  die 
zuerst  vorhandene  teilweise  Widerstandserhitznng  j 
anmöglich  macht.  Es  zeigte  sich  starke  SO»-Ent-  ! 
wicklang,  geringe  Ausbeute  in  Gestalt   feiner  j 
Kugeln,  die  durch  die  Masse  zerstreut  waren.  ! 
Die  Analyse  ergab  20,6  °/«  Si,  jedoch  auch  einen 
beträchtlichen  Schwefelgehalt  von  schätzungs- 
weise mehreren  Prozent.    Als  derselbe  Versuch  : 
io  einem  anderen  Ofen  mit  nach   Möglichkeit  I 
abgedichtetem  Reaktionsraum  *{*  wiederholt  wurde,  , 
entstand  ein  Regalus  mit  nur  5,f>  %  Si  und  I 
32,2  %  S.    Die  übermäßige  Verdampfung  der  | 
SiO»  war  hier  zwar  verhindert,  jedoch  auch  das  | 
Entweichen  der  SO»  erschwert. 

Mit  großem  Überschuß  von  Kieselsäure  wurde 
dann  noch  in  dem  zuerst  genannten  Ofen  ein  , 
Versnch  angestellt,  indem  zunächst  ein  Sumpf  ; 
aus  zerstoßenom  Flaschenglase  eingeschmolzen  . 

*  Borchers:  „Das  nene  Institnt  für  Mctallhütten- 
w<-»en  und  Elektrometallurgie  an  der  Königlichen  Tech- 
nischen Hochschule  zn  Aachen"  S.  30  u.  37. 

x.  B.  Osann:  „Stahl  u.  Kisen"  19«$  Nr. 23  S.870. 
***  Borchers  a.  a.  0.  8.  40  Fi>ur  «0. 
t  Borchers  a.  a.  0.  S.  40  Figur  ö!>. 


und  dieser  mit  HO  g  der  obengenannten  Mischung 
beschickt  wurde.  Trotz  einstündiger  Einwirkung 
des  Stromes  war  nur  eine  Verschlacknng  des 
Eisens  zu  bemerken;  in  den  beiden  letzten 
Fällen  waren  die  Stromverhältnisse  dieselben 
wie  im  ersten. 

Vielleicht  ließ  sich  nun  mit  größeren  Massen 
nnd  bei  stärkerer  Energiezufuhr,  wie  sie  das 
ueue  Institut  ermöglichte,  der  beabsichtigte  Um- 
satz erzielen.  Ein  mit  Sand  ausgestampfter 
Ofen  (die  zu  diesem  und  den  folgenden  Ver- 
suchen angewandten  Öfen  waren  aus  feuerfesten 
Steinen  in  den  verschiedensten  Formen  gebaut; 
die  Elektroden  konnten  in  jeder  beliebigen  Lage 
eingeführt  werden)  wurde  50  Minuten  lang  mit 
300  bis  -400  Ampere  bei  65  bis  50  Volt  be- 
schickt und  während  der  ersten  25  Minuten 
eine  Mischung  von  H00  g  Eisenkies  mit  900  g 
Sand  bineingegeben.  Das  Gemisch  kam  auch 
bei  den  höchsten  Temperaturen  nicht  über  eine 
etwa  sirupartige  Konsistenz  hinaus,  und  nach 
dem  Erkalten  ließen  sich  105  g  eines  Regulas 
und  kleiner  Kngelcben  daraus  isolieren,  die  im 
Durchschnitt  7,3  %  Si  und  3  %  S  enthielten. 
Daneben  fanden  sich  geschmolzene  Teilchen  von 
Schwefeleisen,  während  die  Hauptmasse  zu  einer 
hellgrauen,  faserig-kristallinischen  Schlacke  er- 
starrt war,  die  im  Innern  kristallisiertes 
Schwefeleisen  enthielt. 

Ein  ähnlicher  Versuch  wurde  mit  500  g 
Schwefelkies  und  700  g  Sand  in  einem  Schacht 
von  quadratischem  Querschnitt  ausgeführt;  der- 
selbe war  so  mit  Sand  ausgefüttert,  daß  das 
Innere  einen  pyramidenähnlichen  Hohlraum  bil- 
dete, und  derart  zugedeckt,  daß  außer  einer 
kleinen  Beschickungsöffnung  nur  je  ein  kleiner 
Spielraum  zur  schrägen  Einführung  der  Elek- 
troden frei  blieb.  Der  Ofen  wurde  mit  300 
Ampere  vorgewärmt,  dann  während  25  Minuten 
beschickt  und  erhielt  während  weiterer  45 
Minuten  durchschnittlich  400  Ampere  bei  50 
Volt.  Etwa  10  Minuten  nach  vollendeter  Be- 
schickung begannen  aus  allen  Fugen  des  Ofens 
dicke  seh  wammartige  Gebilde  von  SiO«  hervor- 
zuquellen und  den  ganzen  Arbeitsraum  mit 
großen  Flocken  dieser  später  identifizierten 
Substanz  zu  erfüllen,  welche  die  Bedienung  des 
Ofens  schon  zu  erschweren  drohte.  Dabei  be- 
trug die  ganze  Ausheute  20  g,  wiederum  in 
Form  eines  Regulas  und  mehrerer  Körnchen, 
die  6  %  Si,  dagegen  nur  0,5  °/o  S  enthielten. 
Auch  der  oben  erwähnte  Versuch,  anter  vorher 
eingeschmolzenem  (Hase  zu  arbeiten,  wurde  in 
diesem  größeren  Maßstabe  wiederholt,  jedoch 
ohne  Erfolg.  Die  Absicht  war  dabei,  nach  der 
Heronltschen  Arbeitsweise  unter  dem  Schutze 
der  Schlackendeeke  die  erwartete  Umsetzung 
eventuell  unter  Mitwirkung  der  Elektrolyse  her- 
beizuführen. Obgleich  das  molekulare  Verhält- 
nis der  Mischung  jetzt  FeS»  :  SiO.,  (etwa  1000g 
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Schwefelkies  auf  500  g  Sand)   betrag,  wurde  suche«  im  mit  Kalk  ausgefütterten  Backstein- 

keine  nennenswerte  Ausbeute  erzielt.    Die  S04-  ofen  ergab  dann  auch  nur  7  g  Ausbeute. 
Entwicklung   war  kräftig,  wahrend  in  diesem         Endlich  war  noch  zu  ermitteln,  ob  mit  Zo- 

Falle  wenig  SiO*  verdampfte.    Ein   Parallel-  satz  von  Kohle  überhaupt  bessere  Ausbeuten 

versuch  hierzu  mit  Sand  als  Ofenfutter  anstatt  erhalten  werden  konnten:  2  Versuche  mit  je 

des  Glases  nnd  im  übrigen  gleichen  Verhält-  450  g  bezw.  230  g  Beschickung  wurden  bei 

nissen  hatte  kein  besseres  Ergebnis.  Das  gleiche  durchschnittlich  100  Ampere  und  30  Volt  durch- 

SchickBal  erfuhr  der  Versuch,  zunächst  kleine  geführt  und  lieferten  beide  14  g  Silizid.  Die 

Mengen  Schwefelkies  zu  schmelzen  und  dann  erste  Mischung  war  stöchiometrisch  zusammen- 

erst  die  berechnete  Menge  Quarz  zuzusetzen,  gesetzt:  2FeS*  -f- Fes04 -f~  5SiO^  4-  IOC,  die 

Um  nun  eine  etwaige  schädliche  Wirkung  des  zweite:  FeSj  -f  Si04  -f-  2C.    Das  Produkt  der 

zuerst   ans    dem   Schwefelkies    abgespaltenen  letzten  Mischung  enthielt  7  %  Si  und  0,15  %  S. 

S- Atoms  aufzuheben  oder  die  Reduktion  der  SiO*  In  keinem  der  angeführten  Fälle  war  es  mög- 

auch  direkt  zu  unterstützen,  wurden  1000  g  lieh,  dio  Versuche  bis  zum  Verschwinden  der 

Schwefelkies  nnd  467  g  Eisenspäne  zusammen-  SO*-Entwicklung   durchzuführen,    weil  immer, 

geschmolzen  und  dann  die  500  g  betragende  wenn  die  Hanptmenge  des  Gases  entbunden  war, 

Menge  SiO*  zugesetzt.     Es  konnte  dann  im  noch  Reste  in  der  Schmelze  verblieben,  die  sich 

ersten  Stadium  die  Reaktion  FeS*  -f-  Fe  =  2FeS  nicht  vor  dem  Erfrieren  der  letzteren  entfernen 

vor  sich  gehen  und  dann  das  Schwefeleisen  im  ließen. 

Überschuß  auf  die  Kieselsäure  einwirken.    Die         Die  Ergebnisse  aller  dieser  Versuche  weisen 

anfänglich  sehr  geringe  Entwicklung  von  SO*  darauf  hin,  daß  das  Ferrosilizium,  welches  beim 

ließ  sich  im  Sinne  dieser  Gleichung  deuten,  Verschmelzen  von  Sulfiden  mit  Kieselsäure  er- 
erst  auf  Zusatz  von  SiO*  wurde  sie  stärker;  i  halten  wurde,  nicht  aus  einer  Umsetzung  dieser 

bald  aber  begann  auch  die  Kieselsäure  wieder  beiden  Stoffe  stammt,  sondern  durch  eine  der 

in  solchen  Mengen  zu  entweichen,  daß  ein  allzu  folgenden  Reaktionen  entstanden  ist: 
großer  Verlust  an  letzterer  zu  befürchten  war,         1.  Es  wurde  Kieselsäure  durch  Kohlenstoff 

und  der  Versuch  abgebrochen  werden  mußte,  reduziert  und  das  hierbei  entstandene  Silizium 
da  ohnehin  die  Schmelze  einzufrieren  drohte.  l  trieb  Schwefel  aus  Eisensulfid  aus,  indem  sich 

Resultat:  ein  spröder  Regulus   von    strahlig-  ein  Teil  des  Siliziums  mit  dem  Schwefel  zu 

weißem  Bruch,  17  g  schwer,  mit  nur  3,5  °/°  Si  einem  flüchtigen  Sulfide  verband.*  Hierauf  deutet 

und  0,05  °/°  S.    Bemerkt  sei  noch,   daß  der  auch    das    zeitweilige   massenhafte  Auftreten 

Versuch  direkt  anf  den  MagneBitsteinen,  aus  flockiger  Kieselsäure  von  genau  derselben  Form 

denen  diesmal  der  Ofen  gebaut  war,  vorgenommen  hin,  wie  sie  beim  Verbrennen  von  Siliziumsulfür- 

wurde,  und  daß  es  wegen  der  Strengflüssigkeit  des  dämpfen  an  der  Luft  entstehen. 
Gemisches  nicht  gelingen  wollte,  den   Licht-         2.  Selbstverständlich  kann  auch  durch  Oxy- 

bogen  zwischen  Kohle  und  Schmelze  überspringen  dation  von  Eisensnlfideu  an  der  Luft,  deren  Zu- 

zu  lassen.  tritt  zu  den  Schmelzöfen  nicht  gehindert  war, 

Nachdem  so  die  Verhältnisse  FeS :  2SiOs,  Eisenoxydnl  entstanden  sein,  welches  von  der 

FeS:SiOJt  2FeS:SiO/  unter  den  verschieden-  Kieselsäure  verschlackt  und  dann  elektrolytisch 

sten  Bedingungen  der  Apparatur  und  der  Mög-  oder  durch  direkte  Reduktion  durch  Kohlenstoff 

lichkeit  der  Schlackenbildung  ohne  Erfolg  an-  zu  Silizid  umgesetzt  wurde.     Gelegenheit  znr 

gewandt  waren,  blieb  noch  die  Frage  offen,  Berührung  mit  Kohlenstoff  war  ja  auch  bei 

welchen  Einfluß   ein   ausgesprochen   basisches  kohlenstoffreien  Beschickungen  durch  die  Elek- 

Medium  auf  die  fragliche  Reaktion  ausüben  würde,  troden  selbst  gegeben. 

Zu  diesem  Behufe  wurden  120  g  FeS*,  120  g         Der  langsame  Verlauf  der  Reaktion,  die  ge- 

SiOf  und  150  g  CaO  (im  stöchiometrischen  Ver-  ringen  Ausbeuten  an  Ferrosilizium,  welches  stets 

hältnis    von  FeS*  -j-  2Si04  -}-  2 CaO  +  Über-  noch  geringe  Mengen  Eisensulfür  enthielt,  sowie 

schuß  von  CaO)  in  einem  kleinen  Graphittiegel  die  oben  erwähnten  Erscheinungen  nnd  ganz 

zuerst  durch  Lichtbogen,  dann  als  Widerstand  besonders  auch  die  früheren  Ermittlungen  von 

mit  180,  bezw.  280  bis  300  Ampere  erhitzt  Wüst  und  Schüller  sprechen  für  den  unter 

nnd  lieferten  38  g  eines  Silizides  mit  29,3  %  Si  1  angegebenen  Verlauf  der  Umsetzung, 
und  0,2  °/o  8.    Die  Reaktion  ist  jedoch  nicht 

einwandfrei,  da  die  Wandungen  des  Tiegels  zer-  ,       ,  .....        ,  „  .  ...       van  c- 

'  ,     .„     **         .  ..  VorKi.  «  ust  und  Schüller:  „hinttuß  von  Si- 

stört  waren,  also  an  der  Umsetzung  teilgenommen  Hzium  un(f  Kohlenstoff  auf  Schwefel  im  Kisen,"  »Stahl 

haben  können.     Eine   Wiederholung  des  Ver-  nnd  Eisen.  lfXKJ  S.  1128. 
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Das  neue  hüttenmännische  Institut  in  Clausthal. 


im  Jahre  1901  wurde  in  aller  Stille  der 
Grundstein  zu  dem  Neubau  der  Bergakademie 
in  Clausthal  gelegt.  Nunmehr  nach  3  Jahren 
steht  der  größte  Teil  dea  Hauptgebäude»  am 
Marktplatze  unter  Dach,  und  das  abseits  gelegene 
kleinere  Gebäude,  das  hüttenmännische  In- 
stitut, ist  fertig.  Bereits  zu  Beginn  des  kom- 
menden Sommersemesters  (1904)  werden  seine 
Hörsäle  und  Laboratorien 
ernsten  Studien  und  For- 
schungsarbeiten geöffnet 
werden.  Es  ist  dies  ein 
bedeutungsvoller  Zeitpunkt 
in  der  Geschichte  unserer 
Bergakademie,  und  unwill- 
kürlich wendet  sich  das 
Auge  rückwärts,  nm  liebe- 
voll die  alte  „Alma  raater" 
za  grüßen,  deren  Geschichte 
unzertrennlich  mit  der  des 
deutschen,  ja  man  kann 
sagen,  des  gesamten  Berg- 
end Hüttenwesens  verbun- 
den ist.  Doch  ich  will  nicht 
vorgreifen.  Wenndas  Haupt- 
gebäude vollendet  ist,  nnd 
unsere  Bergakademie,  fest- 
lich geschmückt,  im  neuen 
tchmucken  Gewände  da- 
steht, wird  es  Zeit  sein, 
solche  Erinnerungen  wach- 
zurufen. Nur  einen  Vers 
des  Studentenliedes  „Im  Obcrlmrz"  füge  ich 
hier  ein,  und  dazu  habe  ich,  wie  der  Leser 
sehen  wird,  besonderen  Grund: 

,Zd  Clausthal  an  dem  Marktplatz,  da  steht  ein  kleines 
Haus, 

Mit   Schiefern   schwarz   behangen    schaut    es  gar 

mürrisch  aas. 
Das  ist  die  „Alma  mater",  des  Oberharzes  Kuhm, 
Drin  drängelt  und  drückt  sich  und  bückt  sich  das 

Bergstudententum.  Studententum. 
Almissinia,  du  Feine! 
Du  bist  ja  viel  zu  kleine! 
Zum  Neubau  nimm  doch  (ielder 
Aus  deinem  Schatzbehälter!" 

Der  Dichter  dieses  herrlichen  Liedes  ist 
Schnabel.  Wenn  Schnabel  sagt,  daß  die 
alte  Bergakademie  zu  eng  geworden  sei,  so 
wird  man  ihm  glauben;  denn  er  hat  es  aus 
eigener  Anschauung  als  ehemaliger  Lehrer  für 
Uetallhüttenwesen  kennen  gelernt.  Es  war  tat- 
sächlich sehr  eng  in  den  alten  Räumen,  und  vieles, 
das  sehr  lehrens-  und  lernenswert  war  konnte 


nicht  gelehrt  werden,  weil  es  an  Raum  für  Samm- 
lungen und  Laboratorienausstattung  fehlte  und 
auch  Auditorien-  und  Zeichensäle  zu  klein  waren. 

Diesem  Übelstand  ist  nun  abgeholfen.  Die 
Abbildung  1  zeigt  das  neue  hüttenmännische 
Institut  als  großes,  dreistöckiges  Gebäude  mit 
einfachen,  vornehmen  architektonischen  Linien, 
wie    es  seiner    Bestimmung   entspricht.  Die 


Abbildung  1.    Das  neue  hüttenmännische  Institut  in  Clausthal. 


großen  Höhenabmessungen  der  Räume  und  die 
großen  Fensterflächen  sind  aus  der  photo- 
graphischen Darstellung  ohne  weiteres  zu  er- 
kennen. Die  Inneuräumo  sind  außerordentlich 
hell.  Viele  Besucher  des  Neubaues  haben 
geäußert,  so  gut  beleuchtete  Hörsäle  und  Labo- 
ratorien noch  nicht  gesehen  zu  haben.  Die 
Grundfläche  des  Gebäudes  mißt  600  qm.  Die 
Abmessungen  der  einzelnen  Räume  sind  in  den 
Grundrissen  (Abbild.  2  bis  4)  erkennbar,  denen 
ein  RaumverzeichniB  beigegeben  ist. 

Es  sei  in  aller  Kürze,  unter  Hinweis  auf 
dieses  Verzeichnis  bemerkt,  daß  das  Gebäude 
ausschließlich  hüttenmännischen  Lehrfächern 
dient,  die  von  dem  Lehrer  für  Metallhütten- 
wesen, Professor  Dölz,  und  dem  unterzeich- 
neten Lehrer  für  Eisenhüttenwesen  vorgetragen 
werden.  Alle  vorbereitenden  und  Hilfswissen- 
schaften, ebenso  die  in  das  Gebiet  des  Bergbaues 
schlagenden  Fächer  werden  in  anderen  Gebäuden 
gelehrt. 

Das  Erdgeschoß  enthält  ein  großes  Probicr- 
laboratorinm  für  trockene  Proben  und  ein  eben- 


Digitized  by  Google 


898    Suhl  und  Eisen. 


Das  neue  hüttenmännische  Institut  in  Clausthal. 


24.  Jahrg.  Nr.  7. 


solches  für  nasse  Proben,  die  von  Eisen-  und 
Metallhüttenleuten  gemeinsam  benntzt  werden, 
indem  die  Räume,  von  Tag  zu  Tag  abwechselnd, 
dem  einen  oler  dem  andern  Dozenten  znr  Ver- 
fügung stehen.  Da  dies  nur  für  Anfanger  zulassig 
ist,  sind  für  nmfangreiche  Arbeiten  und  für  Fort- 
geschrittene besondere  Laboratorien  eingerichtet; 


Es  liegt  nun  die  Frage  nahe,  inwieweit 
Kaumverhältnisse  und  Einrichtungen  den  An- 
sichten und  Unterrichtsplänen  gerecht  werden, 
die  neuerdings  bei  den  Verhandlungen  nber 
die  Ausgestaltung  des  eisenhüttenmänniscbeD 
Unterrichts  zum  Ausdruck  gelangt  sind.  Diese 
Frage  ist  um  so  mehr  berechtigt,  als  zur  Zeit  der 


ERDOKSCHOSS 


für  Eisenprobierknnst  gleichfalls  im  Erdgeschoß, 
für  Metallprobierkunst  im  Stockwerk  II,  beide 
in  der  Nähe  der  für  Laboratoriumsarbeiten  des 
Dozenten  vorgesehenen  Räume.  Der  übrig- 
bleibende Raum  des  Erdgeschosses  ist  metall- 
hüttenmännischen Arbeiten,  die  mit  Hilfe  der 
Elektrolyse  ausgeführt  werden,  vorbehalten. 
Stockwerk  I  dient  ausschließlich  dem  Eisen- 
hüttenwesen, Stockwerk  II  ausschließlich  dorn 
Metallhüttenwesen,  wie  das  Verzeichnis  der 
Räume  bestätigt. 


Abbildung  2  bis  4. 
Neues  hüttenmännisches  Institut  der  Königlichen 
ßergnkademie  zu  Clausthal. 

KRDMESCIIOSS:  1  and  t  Jletallhüitenmannl.obe  Arbeiten  *>ll 
Hilfe  der  Klektroljrie.  S  Laboratorium  de*  Dozenten  flr  tlaaa- 
hutteukunde.  4  Wageilnimer.  &  Eleenhüttenmannlichet  Labora- 
torium für  atiir  Proben.  Laboratorium  für  trockene 
Ton  El«,  n-  «od  lletallhüttenleuten  gemeinschaftlich  in  beauC 
T  Laboratorium  für  naiae  Proben,  ebenio  «la  bei  t.  t  1 
•tentenzlmmer.    9  WagezJmmer. 

I.  STOCKWERK  (nur  Klaenhüttenveiea):  10  Laboratorium 
für  Arbeiten  betreffend  Oefügelahra.  11  Zimmer  de«  DoMBtra 
fOr  Klfeohütlenkunde.  IS  Bibliothek  und  Sarnrulungtreom  rar 
Zeichnungen.  13  Elicnhüttenminnlecbe  Sammlungen.  14  Abort. 
1'.  Laboratorium,  ausgestattet  mit  einigen  Öfen  und  Vorrich- 
tungen lur  Probenahme  (für  be.onJ.-re  wlaaenacbafillr.be  Arbeit«!. 
1«  Auditorium,  gleichzeitig  Zelohenaaal  für  die  Cbungea  Im  K»t- 
werfen.  17  Kaum  für  M.u.Tiel-l'rüfung«raetchlnen  18  Zawzaea- 
•aal  für  Kortg etchrlttene. 

II.  STOCK WEKK  (aar  für  metallhüttenweaen):  19  Audltorluw- 
.'"  Zimmer  de«  Doienten  für  MetellhOttenkunde.  21  Laboratorium 
de«  Doienten  tl  Metatlhüttenmäanleehe  Sammlungen.  St  La- 
boratorium für  Arbeiten,  die  In  Öfen  aufgeführt  werden.  14  La- 
boratorium für  metellhüilenmannlirhe  Arbelten  auf  naatem  Wege. 
21  Raum  für  elektrische  Öfen.  28  A«iiitentenalmmer.  tf  Waje- 
zlmmcr. 

Im    Kaller   elnd    mit   Gebli.ewtnd    betriebene  TlegelJfea 
untergebracht,  am  8chmeti*er«uche  Im  größeren  Umfange  aca- 
.führen  an  kSnnen.    Iiier  befindet  rieh  auch  der  Qaaerieugnor*- 
apparat. 

Aufstellung  der  Hanpläne  derartige  Ansichten 
fremd  waren.  Um  so  mehr  muß  es  anerkannt 
werden,  daß  die  Räume,  auch  unter  diesem  neuen 
Gesichtswinkel  betrachtet,  ausreichend  bemessen 
sind;  wenigstens  solange  die  Hörerzahl  für 
Eisen-  und  Metallhüttenkunde  nicht  mehr  als 
100  beträgt.  Auch  das  Hauptgebäude  hat  solche 
Abmessungen  erhalten,  daß  nach  seiner  Eröff- 
nung der  Unterricht  in  den  Hilfs-  und  vor- 
bereitenden Fächern  allen  Anforderungen  ge- 
wachsen ist;  abgesehen  allerdings   von  einem 
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Maschinenlaboratorium,  das  erat  noch  errichtet 
werden  muß, '  und  zwar  in  einem  besonderen 
6ebao.de.  Hoffentlich  führen  die  Verhandinngen, 
die  von  dem  zuständigen  Dezernenten  in  der 
Bergabteilung  des  Handelsministeriums,  dem  Ge- 
heimen Bergrat  U themarin,  mit  besonderer 
Tatkraft  eingeleitet  sind,  bald  zu  einem  günsti- 
£eo  Ergebnis. 

Um  zn  erläutern,  daß  die  Räume  des  hütten- 
männischen Instituts  weitgehenden  Anforderungen 
genfigen,  sei  kurz  mitgeteilt,  daß  ein  Labora- 
torium für  Materialprüfnng  eingerichtet  ist. 
Leider  verhinderte  die  Knappheit  der  Geld- 
mittel, bei  der  Bestellung  der  Zerreißmaschine 
von  Hohr  &  Federhaff)  über  3000  kg  Zug- 
kraft hinauszugehen.  Ein  Saal,  der  besonders 
gutes  Licht  erhält,  ist  zum  Laboratorium  für 
(•tfögelehre  ausersehen.    Hoffentlich  werden  die 


zur  Ausstattung  nötigen  Mittel  nachträglich 
bewilligt. 

Beider  Einrichtung  der  eisenhüttenmännischen 
Laboratorien  ist  die  Untersuchung  der  Brenn- 
stoffe und  feuerfesten  Baustoffe  besonders  berück- 
sichtigt. Für  eisen-  und  metallhüttenmännische 
Forschung»-  und  Doktoranden- Arbeiten  stehen, 
abgezweigt  von  den  Unterrichtsräumen,  Labora- 
torien zur  Verfügung. 

Das  Gebäude  ist  mit  einem  Kostenaufwande 

von  200000<*4f  errichtet,  die  innere  Ausstattung 

eingeschlossen.    Hinzu  kommen  noch  21000 

zur  Anschaffung  der  Laboratoriengeräte  usw. 

Die  Bauausführung  lag  in  den  Händen  des  Bau- 

rats  Kirchhoff  in  Zellerfeld,  dem  Regierungs- 

baumeister  Leiss  als  örtlicher  Bauleiter  zur 

Seit«  stand.  „    .    ,  „ 

Bernhard  Osann. 


Die  Kugeldruck-Prttfung. 

Von  Albert  Ohnstein,  Maschineningenieur. 

Das  Brinellsche  Verfahren4'  besteht  darin,  kann  er  auch  gegebenenfalls  nach  Einsetzender 
daß  eine  gehärtete  Stahlkngel  von  bestimmtem  entsprechenden  Werkzeuge  als  Stanz-  und  Niet- 
Durchmesser  in  den  Schienenkopf  eingepreßt  maschine,  Blech-  und  Profileisen  schere  auf 
wird.  Der  Inhalt  der  dabei  entstandenen  Kugel-  Montagen  oder  dergl.  benutzt  werden,  sowie  als 
kalotte  in  qmm,  hineindividiert  in  die  ausge-  ;  Prüfungsapparat  für  Gegenstände  bis  zu  160  mm 
übte  Kraft,  ergibt  die  sogenannte  Härtezahl.  Durchmesser  von  beliebiger  Länge  auf  Druck- 
Das  Verfahren  ist  insofern  beschwerlich,  als  ob  und  Knickfestigkeit.  Nachstehende  Abbildung 
bisher  nur  mit  Hilfe  schwerer  hydraulischer  zeigt  die  Ansicht  des  Apparates  in  einer  Aus- 
Fressen  im  Laboratorium  vorgenommen  werden  fährung  als  Schienenprüfungsmaschine, 
konnte.  Die  zu  prüfenden  Schienen  mußten  daher  Die  Konstruktion  des  Apparates  beruht  im 
in  den  Pressen  gebracht  werden,  wodurch  das  Ver-  wesentlichen  auf  dem  Prinzip  der  hydraulischen 
fahren  umständlich,  teuer  und  zeitraubend  wurde.  Pressen  ohne  die  Anwendung  der  bei  diesen 

Der  neue  Hubersche  Apparat  für  das  Kugel-  Maschinen  üblichen  Rohrleitungen,  Akkumula- 

drnckverfahren  (vergl.  die  Abbildung)  entspricht  toren,  Pumpen  und  Ventile,  die  sonst  zur  Er- 

»einer  Aufgabe  und  den  neuzeitlichen  Anforde-  zeugung  eines  so  hohen   Druckes  erforderlich 

rangen  bei  der  Metallbearbeitung  insofern  besser,  sind.    Der  Apparat  besteht  im  wesentlichen  aus 

als  er  sich  ohne  weiteres  zu  dem  zn  prüfenden  zwei  in  einem    bestimmten  Verhältnis  zuein- 

Uaterial  bringen  läßt,  so  daß  die  Härteversuche  ander  stehenden,  ineinandergeschraubten  Druck- 
au  dem  abzunehmenden  Material  an  Ort  und  1  Zylindern.    Der  obere,  kleinere  Zylinder  ist  an 

Stelle  vorgenommen  werden  können.  seinem  oberen  Ende  mit  Muttergewinde  versehen 

Der  Apparat  ist  nur  etwa  440  mm  hoch,  zur  Aufnahme  der  Druckspindel.  Diese  trägt 
bei  einem  Durchmesser  von  200  mm,  und  übt  einen  an  ihrem  unteren  Ende  den  kleinen  Kolben, 
Druck  von  60000  kg  aus,  der  bis  auf  80000  welcher  mit  der  Spindel  so  verbunden  ist,  daß 
and  im  Notfall  100000  kg  gesteigert  werden  er  jeder  Bewegung  folgen  muß.  Der  große 
kann.  Der  Apparat  arbeitet  ohne  Pumpe,  Rohr-  Zylinder  ist  aus  dem  vollen  Block  nahtlos  ge- 
leitung  oder  Ventile,  und  seine  Handhabung  ist  zogen,  ähnlich  wie  die  bekannten  Kohlensäure- 
eine so  einfache,  daß  auch  der  ungeschälte  Ar-  Rezipienten.  In  seinem  Innern  befindet  sich  ein 
beiter  ihn  ohne  weiteres  bedienen  kann.  Es  Kolben  mit  einem  auswechselbaren  gehärteten 
lassen  sich  mit  dem  Apparat  alle  Schienenpro-  Stahleinsatz,  welcher  mit  verschiedenen  Werk- 
file, auch  Straßenbahn-  und  Rillenschienen,  Ban-  zeugen  ausgerüstet  werden  kann,  im  vorliegen- 
dagen,  Hartgußräder  usw.  prüfen.    Schließlich  den  Fall  mit  einer  eingeschliffenen  gehärteten 

Stahlkugel  von  3/4  Zoll  Durchmesser.    An  zwei 

•  V«rgl.  „Stahl  and  Eisen"  1901  Heft  8  s.  382  gegenüberliegenden  Seiten  ist  der  große  Zy- 

bis  387,  Heft  9  S.  466  bis  470.  linder  mit  Verlängerungen  versehen,  in  welche 
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die  dem  zu  prüfenden  Gegenstand  als  Unter- 
lage dienenden  Hebel  in  Längsschnitten  einge- 
hängt werden.  Diese  legen  sich  genan  an  die 
Zylinderverlangerang  an.  Die  Hebel  enden 
unten  in  eine  halbrnnde  Scheibe  aus,  die  mit 
einer  schwalbenschwanzförmigen  Führungsnnt 
versehen  ist.  Nach  dem  Einhängen  der  beiden 
Hebel  wird  eine  Platte  eingeschoben,  die  den 
Schienen  als  Unterlage  dient  und  gleichzeitig 
mit  ihren  beiden  Schwalbenschwanzleisten  eine 
feste  Verbindung  der  beiden  Hebel  unter  sich 


schnitt  auf  ihre  Tragfestigkeit  hin  zu  untersuchen 
sind.  Dies  ist  von  ganz  besonderem  Interesse 
bei  der  Verwendung  von  Hartgußrädern.  Die 
Differenz  in  den  Nabenbohrangen  wird  durch 
StahlbUchsen  ausgeglichen.  Alle  Versnchsarten, 
wie  oben  boschrieben,  können  auch  in  einem 
einzigen  Apparat  vereinigt  werden. 

Das  Gewicht  des  Apparates  alB  Schienen- 
prüfer  beträgt  etwa  35  kg,  für  Bandagen  und 
Räder  etwa  55  kg.  Die  durchschnittliche  Be- 
anspruchung sämtlicher  aus  Siemens-Martin-Stahl 


Hubers  Apparat  für  die  Kugeldruck  •  Prüfung. 


bewirkt.  Diese  sehr  gedrängte  Konstruktion 
gestattet  ohne  weiteres  die  Verwendung  auf 
freier  Strecke.  Der  Druck  wird  durch  einfaches 
Herunterschrauben  der  Spindel  erzeugt;  der  auf 
den  großen  Kolben  ausgeübte  Druck  in  Atmo- 
sphären wird  von  dem  auf  den  großen  Kolben- 
durchmesser  reduzierten  Manometer  in  Tonnen 
augezeigt.  Die  Preßflüssigkeit  ist  sehr  dünn-  ' 
flüssig  und  besteht  aus  zwei  Teilen  Olivenöl  und 
einen  Teil  Petroleum. 

Mit  geringer  Änderung  läßt  sich  der  Apparat 
zur  Prüfung  loser  Bandagen,  von  Hartguß-  und 
Stahlgußrädern  und  zwar  sowohl  massiven,  als 
auch  Speichenrädern  herrichten.  Die  losen  Ban- 
dagen werden  auf  eine  Keilvorrichtung  geschoben, 
während  die  Räder  auf  eine  Achse  im  großen 
Zylinder  aufgeschoben  werden,  so  daß  sie  an 
jeder  beliebigen  Stelle  ihrer  Lauffläche  geprüft 
werden  können.  Der  Vorteil  dieser  Anordnung 
besteht  darin,  daß  die  Räder  außer  an  ihrer 
Lauffläche  auch  noch  an  dem  ganzen  Radqncr- 


gefertigter  Teile  des  Apparates  beträgt  etwa 
30—40  kg  qcra  bei  80000  kg  Druck. 

Angestellte  Versuche  haben  im  Mittel  er 
geben: 

Bemerk  ungen 


Klndrückunj;«-    Flüche  dei 
tlcfu  Kindrucke« 


Mühe  de« 
Drucke« 


1.  bei  Schienen  (altes  Schienenstüok) 
8,52  mm    114,0qmm   55  Tonnen; 

2.  bei  H  artgu  liriidern 
1,85  mm     50,3  4111m    H5  Tonnen;    Kugel  zerdrückt; 
;).  bei  Bandagen 
wie  bei  Schienen. 
Die  garantierte   Bruchfestigkeit  der  Kugel 
zwischen  zwei  ebenen  gehärteten  Stahlplatten 
beträgt  30000  kg.    Wegen  seiner  großen  Hand- 
lichkeit dürfte  die  Verwendung  des  Apparates 
nicht  nur  auf  die  staatlichen  Betriebe  beschränkt 
bleiben,  vielmehr  ist  er  auch  von  großer  Be- 
deutung für  die  Privatindustrie,  soweit  sie  Inter- 
esse an  der  Prüfung  ihrer  eigenen  Fabrikate 
oder  des  angelieferten  Materials  hat. 
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Burgers  Eiscnpanzerofen. 


Auf  der  Hauptversammlung  deg  Vereins  deut- 
icher  Eisenhöttenleute  in  Dusseldorf  am  17.  Juni 
1900  hielt.  Generaldirektor  F.  Burgers,  Gelsen- 
kirchen,  einen  Vortrag  fiber  „Eine  neue  Hoch- 
ofenkongtruktion",  in  dem  er  an  Hand  zahlreicher 
Abbildungen  die  Entwicklung  des  von  ihm  aus- 


Bau  begriffener  Ausführungen  derselben  sind 
seinerzeit  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung  vor- 
geführt und  mit  der  silbernen  Medaille  aus- 
gezeichnet worden.  Die  Einrichtung  eines  mo- 
dernen Eisenpauzerofens  geht  aus  der  beistehenden 
Abbildung  hervor,  welche  links  das  Profil  des  neu 
erbauten,  26  m  hohen  Hochofens  in  Bruckhausen 
und  rechts  dasjenige  der  22  m  hohen  Öfen  II  and  V 
in  Gelsenkirchen  wiedergibt.  Die  Armierung  wird 
von  einem  Tragkranz  getragen ;  derselbe  besteht 
meist  aus  acht  Segmenten,  welche  durch  Schrauben 
zu  einem  Ringe  verbunden  sind,  dessen  Stoß- 
fugen auf  den  Säulen  ruhen.  Um  den  Trag- 
kranz liegen  zur  weiteren  Sicherung  zwei  Eisen- 
bänder. Die  Innenwand  wird  ganz  mäßig  mit 
Wasser  berieselt,  welches  sich  in  dem  unteren 
Teil  des  Tragringes  ansammelt  und  beliebig 
abgeleitet  werden  kann.  Auf  dem  Tragkranz 
setzen  sich  die  einzelnen  Schachtringe  von 
etwa  1 1  *  m  Höhe  auf,  welche  wiederum  aus 
einzelnen  Segmenten  von  1 V»  bis  2  m  Breite 
bestellen.  Diese  Segmente  sind  mit  kräftigen 
Schrauben  verbunden  und  außerdem  liegen  nm 
jeden  King  zwei  kräftige  Bänder.  Alle  Stoß- 
flächen sind  sorgfältig  bearbeitet,  so  daß  sie 
nur  minimale  Fugen  aufweisen,  die  durch  Asbest 
gedichtet  sind;  außerdem  ist  noch  eine  Rost- 
kittfuge vorgesehen,  um  absolute  Dichtigkeit  zu 
gewährleisten.  Jedes  Segment  wird  entweder 
einzeln  berieselt  oder  aber  es  ist  für  je  drei 
Ringe  eine  gemeinsame  Sammelrinne  vorgesehen. 
Die  einzelnen  Rinnen  sind  durch  Rohre  ver- 
bunden, um  das  Sammel wasser  nur  an  wenigen 
Stellen  abzulassen.  Die  innere  Verkleidung  der 
Segmente  besteht  aus  Schamottesteinen,  Rast 
und  Gestell  sind  aus  Kohlensteinen  aufgeführt. 
Wie  Burgers  damals  mitteilte,  ist  die  Abkühlung 
durch  Berieselung  keine  so  erhebliche,  daß 
dadurch  das  System  in  Frago  gestellt  wird.  Der 
Ofen  gebraucht  minutlich  etwa  0  1  auf  das  Quadrat- 
meter Mantelfläche.  Das  Gewicht  der  Ofenteile 
geht  aus  folgender  Tabelle  hervor: 


Eisenpanzerofen. 

Aufthrung  In  ßruckb«a««o,  Ktaenwerk  „Deiitosbvr 
\    B  «  Aofftthraoif  Ofen  II  aod  V  la  GcUen- 
l    C  =  KUencloUye.    1)  =-  Binder.   E  =  Traj- 
kraoi.    V  —  Koblenttrlnr. 

gebildeten  Eiseupanzerofen- Systems  schilderte. 
Den  Schlußstein  dieser  Entwicklung  bildet  der 
moderne  Eisenpauzerofen  mit  vollständiger  Ar- 
mierung in  Eisen,  das  heißt  ein  Hochofen,  dessen 
Schacht  und  Rast  in  Gußpanzer  konstruiert  uud 
mit  einer  feuerfesten  Steinlage  von  etwa  100  mm 
Üickc  verkleidet  sind.  Der  Gußpauzer  wird  von 
aaßen  behufs  Kühlung  mit  Wasser  berieselt. 
Ein  Modell  dieser  gesetzlich  geschützten  Ofen- 
koustruktion  sowie  eine  Zeichnung  mehrerer  im 
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Kaiser,  Bruck 

hausen   ...  2,25  1,24 
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25     100    70  70 

40     100    80  1-20 

Ein  l'anzerofender  beschriebenen  Konstruktion 
befindet  sich  auf  dor  Hütte  „Vulkan"  bei  Duis- 
burg-Hochfeld seit  fast  fünf  Jahren   im  Betrieb 
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und  hat  sich  tadelloß  bewährt.  Ferner  ist  der  für 
die  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  bei  Bruck- 
hausen am  Rhein  gebaute  Ofen  seit  Mitte  Februar 
dieses  Jahres  in  Betrieb  genommen*  und  liefert 

*  Wie  wir  hören,  hat  die  Gewerkschaft  Deutscher 
Kaiser  dem  Schalker  Gruben-  und  Hütten-Verein  drei 
Panzeröfen  auf  Abruf  in  feste  Bestellung  gegeben. 

Die  Redaktion. 


bei  tadellosem  Gang  etwa  500  t  ThomaseUen 
täglich;  der  KokBverbrauch  ist  der  gleiche  wie 
bei  den  Steinöfen,  etwa  1  t  f.  d.  t  Eisen.  Anf 
dem  Schalker  Graben-  und  Hütten  -  Verein  ist 
ein  solcher  Hochofenschacht  für  250  t  Tages- 
erzeugnng  ausgeführt  und  wird  binnen  kurzem 
angeblasen.  Ein  anderer  Ofen  daselbst  ist  im 
Bau  begriffen. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


(F«r  dl« 


Stahlerzeugung  ohne  Verwendung  von  Alteisen  und  Erz. 


Auf  die  Ausführungen  des  Hrn.  Goldstein 
in  Heft  6  von  „Stahl  und  Eisen"  ist  zunächst  zu 
erwidern,  daß  eine  so  summarische  Aburteilung 
der  verschiedenen  Verfahren  der  Erzeugung  von 
Flußeisen  im  Herdofen  aus  mehreren  Gründen 
unzulässig  erscheint,  indem  es  erstens  dafür  einer 
viel  eingehenderen  Untersuchung  derselben  bedarf 
und  zweitens  vor  allen  Dingen  die  örtlichen  Ver- 
hältnisse in  jedem  einzelnen  Falle  zu  berücksich- 
tigen sind,  bevor  eine  Entscheidung  über  die 
Zweckmäßigkeit  eines  Verfahrens  getroffen  werden 
kann.  Da  dieselben  bekanntlich  in  den  einzelnen 
Gebieten  der  Eisenindustrie  sehr  verschieden- 
artiger Natur  sind,  so  wird  es  voraussichtlich 
niemals  gelingen,  den  Zukunftsofen  vorzuzeichnon, 
der  allen  Anforderungen  genügt,  was  aber  auch 
durchaus  nicht  notwendig,  und  in  welcher  Be- 
ziehung es  viel  wichtiger  ist,  für  jeden  Fall  das 
Beste  herauszufinden. 

Der  Goldsteiusche  Zukunftsofen  hat  die  Mängel, 
viel  höhere  Anlagekosten  zu  erfordern  als  die 
von  ihm  angezogenen  Einrichtungen,  und,  wie  die 
meisten  derartigen  Verbindungen,  zugunsten  des 
einen  Systems  die  Bedingungen  des  andern  in 
verkümmerter  Weise  zu  erfüllen,  so  daß  hier  weder 
ein  guter  Konverter,  noch  ein  guter  Herdofen 
entstellen  würde.  Der  erstore  kann  das  Fünffache 
von  dem  leisten,  was  Hr.  (ioldstein  angibt,  und 
muß  es  tun,  wenn  die  hohen  Anlagekosten  für 
Gebläse,  Reserve  und  sonstige  maschinelle  An- 
lagen rentieren  sollen,  während  der  letztere  nicht 
willkürlich  in  Gestalt  und  Abmessungen  verändert 
werden  darf,  wenn  er  den  Anforderungen  an  Tem- 
peratur und  Instandhaltung  genügen  soll,  welche 
an  ihn  gestellt  werden  müssen.  Namentlich  in 
letzterer  Boziehung  sind  die  beiden  Systeme  so 
gründlich  voneinander  verschieden,  daß  eine  so 


unmittelbare  Vereinigung  niemals  zweckmäßig  er- 
scheinen kann.    Man  denke  nur,  daß  das  Futter 
eines  Bessemerkonverters  fast  täglich  ausgewech- 
selt wird,  was  daher  in  rapider  und  billiger  Weise 
geschehen  muß,  während  die  hohen  Kosten  der 
Erneuerung  desselben  im  Herdofen  eine  Dauer 
von  vielen  Monaten  bedingt.   Abgesehen  von  den 
Unzuträglichkeiten,  welche  der  Betrieb  der  beiden 
Verfahren  in  einem,  infolge  der  Vereinigung  für 
jedos  derselbon  unzweckmäßigen  Apparat  erzeugt, 
liegt  Uberhaupt  kein  wichtiger  Grund  vor,  eint- 
solche  vorzunehmen,  da  in  den  Fällen,  wo  das 
Vorfrischen  durch   Gebläseluft   als  zweckmäßig 
erkannt  wird,  diese  am  besten  von  dem  Hochofen- 
gebläse  entnommen,  eine  höchst  einfache  Kon- 
verterform dazu  gewählt  und  der  bekannte  fest- 
stehende Herdofen  in  entsprechender  Größe  und 
Zahl  zum  Fertigmachen  genommen  wird.  Dann 
entsteht  zweifellos  eine  durchaus  zweckentspre- 
chende, preiswürdige  Anlage,  denn  die  Ergebnisse 
in  Krompach  und  an  anderen  Orten  waren  nicht 
so  ungünstig,  daß  sie  ein  Verwerfen  des  ganzen 
Systems  begründen  könnten.    Die  Ursachen  des 
leider  zu  frühen   Einstellens  der  Versuche  sind 
zu  umständlicher  Natur,  als  daß  sie  bei  dieser 
Besprechung  klargestellt  werden   könnten,  was 
indessen  bei  einer  passenden  Gelegenheit  dem- 
nächst geschehen  soll.    Die  Erfahrungen,  welche 
dabei  gesammelt  wurden,  sind  hoffentlich  nicht 
für  alle  Zeit  verloren,  denn  sie  ermöglichen  die 
Erfüllung  der  oben  angeführten  Bedingungen  in 
solchem  Maße,  daß  gegenüber  dem  Schrottschmel- 
zen eine  erheblich  größere  Ersparnis  eintritt,  als 
5  <.H  f.  d.  Tonno  Flußeisen,  wie  auch  heute  nötig, 
wenn  ein  Verfahren  mit  den  übrigen  in  Frage 
kommenden  erfolgreich  in  Wettbewerb  treten  soll. 

R.  M.  Daeien. 
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Elektrischer  Antrieb  von  Walzwerken. 


In  dem  Vortrage,  den  Hr.  Oberingenieur  ! 
Röttgen  in  der  Hauptversammlung  des  Vereins  '■ 
deutscher  Eisenhüttenleute  am  20.  Dezember  1908 
hielt,'  sowie  in  der  darauffolgenden  Diskussion 
wurde  die  Anschauung  vertreten,  daß  die  Gicht- 
gase kostenlos  zur  Verfügung  stehen.  Auf 
diesen  Grundsatz  stoßt  man  allenthalben.  Selbst-  i 
verständlich  ist  es  für  die  Elektrotechniker 
eine  angenehme  Vergleichsbasis  zugunsten  ihrer 
elektrischen  Betriebe,  wenn  sie  zur  Erzeugung 
ihrer  Elektrizität  eine  kostenlose  Kraftquelle  an- 
nehmen, während  sie  für  die  zum  Vergleich  heran- 
gezogenen Dampfmaschinen  natürlich  mit  der 
Kohle  rechnen  müssen,  die  einen  bestimmten, 
von  örtlichen  Verhältniesen  abhängigen  Geldwert 
besitzt.  Ich  kann  nicht  umhin,  dieser  nach  meiner 
Ansicht  irrigen  Anschauung  entgegenzutreten.  Die 
Gichtgase  selbst  besitzen  einen  gewissen  Brenn- 
wert, welcher  sich  auf  Grundlage  der  ortsüblichen 

•  8iche  »Stahl  und  Eisen"  Heft  4  vom  15.  Fe- 
bruar 1904. 


Kohlonpreise  in  Geldeswert  ausdrücken  läßt.  Ich 
nehme  an,  daß  eine  KeSBelkohle  mit  einem  Brenn- 
wert von  6000  Kai.  zur  Verfügung  steht,  von  der 
loco  Hütte  100  kg  1  i#  kosten.  Das  Hochofen- 
gichtgas besitze  f.  d.  Kubikmeter  einen  Brennwert 
von  900  Kai.,  so  daß  zur  Erzeugung  von  6000  Kai. 

=        oder  6,7  cbm  Gas  notwendig  sind;  1  cbm 

Gas  hat  dann  einen  Wert  von  =0,15  tS.  Dieser 
Wert  erhöht  sich  noch  entsprechend,  da  der 
Dampfkesselbetrieb  mittels  Gichtgases  bedeutend 
billiger  ist  als  mit  Kohle,  weil  die  Zufuhr  des 
Gases  fast  automatisch  erfolgt,  keine  Asche  weg- 
zuschaffen und  wenig  Bedienungsmannschaft  er- 
forderlich ist.  Es  ist  also  das  Gichtgas  als  ein 
wertvolles  Abfallprodukt  des  Hochofens  zu  be- 
trachten, gerade  so  wie  die  Thomasschlacke  beim 
Stahlwerk,  und,  seinem  Bronnwert  entsprechend, 
den  Gestehungskosten  des  Hochofens  zugute  zu 
rechnen,  beziehungsweise  den  einzelnen  Betrieben, 
an  die  es  abgegeben  wird,  anzurechnen. 

Kladno.  Ing.  Karl  Gruber. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratoriuni. 


Zur  Analyse  der  Minetie. 

Die  Minettes  enthalten  2,3  bis  25,8  %  Kiesel- 
saure, 11,4  bis  41,5  %  Eisen  und  5,6  bis  41,3  % 
Kalk,  die  Summe  dieser  drei  Bestandteile  beträgt 
stets  55  bis  b9%,  im  Mittel  57  %.  Nach  Wen- 
celius*  löst  man  2,5g Substanz  im  Erlenmeyer- 
Kölbchen  mit  Salzsäure  (1,19  sp.  G.),  nitriert,  ver- 
ascht Filter  und  Rückstand,  schmilzt  den  Rück- 
stand mit  Soda,  nimmt  mit  Salzsäure  auf  und 
verdampft  beide  Filtrate  zur  Trockne  zur  Ab- 
sebeidung  der  Kieselsäure.  Das  Filtrat  bringt 
man  auf  500  cc.  100  cc  hiervon  titriert  man 
nach  Reinhardt  auf  Eisen,  weitere  100  cc  füllt 
man  zur  Tonerdebestimmung  nach  Campredon 
auf  500  cc  auf,  neutralisiert  genau  mit  Ammoniak, 
setzt  4  cc  konz.  Salzsäure  zu  und  läßt  in  der  Kälte 
20  cc  lOproz.  Natriumphosphatlösung  zutropfen; 
darauf  setzt  man  noch  60  cc  einer  20proz-  Natrium- 
thiosulfatlösung  und  15  cc  Eisessig  zu,  erhitzt, 
kocht  15  Minuten,  filtriert,  wäscht  mit  siedendem 
Wasser  aus,  trocknet  und  glüht.  Der  Aluminium- 
F-bosphatniederschlag  hat  41,847  %  A1»Oj.  Um 
Kalk  zu  bestimmen,  fällt  man  Eisen,  Aluminium 
und  Mangan  mit  Ammoniak  und  Broinwasscr  und 
wiederholt  die   Fällung,   weil  sonst   Kalk  mit- 

*  rRev.  gen.  de  Chimie  pure  et  appl."  1903, 
»5.  400. 


gerissen  wird.  Da  l'hosphor  in  dem  Eisen  als 
Kalziumtriphosphat  enthalten  ist,  kann  man  die 
Pltrtsphorsäure  auch  im  Niederschlage  bestimmen. 

Kolori metrische  Kohlenstoff bestimmung  bei 
kohlenstoffreichem  Stahle. 


Die  kolorimetrische  Kohlenstoff  bestimmung 
ist  von  verschiedenen  Seiten  als  unzuverlässig 
bezeichnet  worden,  da  mit  demselben  Materiale 
nicht  immer  gleich  gefärbte  Lösungen  erhalten 
werden.  G.  A  u  c  h  y '  will  nun  nach  folgender 
Methode  Resultate  erhalten,  deren  Fehler  unter 
0,08  %  bleibt,  wenn  man  1  g  der  Probe  in  einem 
Reagensglase  löst,  welches  41  cc  faßt  und  welches 
bei  25  cc  eine  Marke  hat  und  zwar  mit  20  cc 
Säure,  welche  zuvor  in  Eiswasser  gekühlt  war. 
Man  setzt  die  Säure  auf  einmal  zu  und  kühlt 
auch  das  Reagensglas  in  Eiswasser.  Nachher  füllt 
man  mit  kaltem  Wasser  auf  und  entnimmt  5  cc 
zur  kolorimotrischen  Probe.  Die  Resultate  der 
Verbrennung  sind  allerdings  zuverlässiger.  Dies 
erklärt  Auchy  dadurch,  daß  Härtungskohle,  welche 
keine  Färbung  gibt,  und  Karbidkohlenstoff  in  der- 
selben Stahlsorte  nicht  immer  in  demselben  Ver- 
hältnis vorhanden  sind. 

•  „Journ.  Amer.  Chem.  So.  u  1903,  25,  999. 


Digitized  by  Google 


404   Suhl  and  Eisen. 
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1fr  \a 


Aus  Praxis  und  Wissenschaft 
des  Gießereiwesens. 

Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Düsenquerschnitte  der  Kupolöfen. 

Von  Wedemeyer,  Sterkrade. 


(Ntcbdnick  vrrbolrn  > 


In  den  Prospekten  der  Kupolöfen  bauenden 
Firmen  pflegt  ein  Iiauptreklamemittel  die  rich- 
tige Bemessung  der  Düsenquersehnitte  zn  bilden; 
betrachtet  man  aber  die  einzelnen  Systeme  ge- 
nauer, bo  tiudet  man  ganz  außerordentliche  gegen- 
seitige Abweichungen  bezüglich  dieses  Punktes. 
Bei  der  einen  Firma  beträgt  der  Gesamt-Düsen- 
querechnitt  vielleicht  nur  den  15.  Teil  des  Ofen- 
querschnitts in  der  Schmelzzone ,  bei  anderen 
dagegen  bis  zur  Hälfte  dieses  Querschnitts,  wie 
dies  auch  Ledebur  in  seinem  ., Handbuch  des 
Eisengießereibetriebes*  empfiehlt.  Dabei  nimmt 
jede  Firma  für  sich  das  Renommee  in  Anspruch, 
den  am  rationellsten  schmelzenden  Ofen  zu  bauen, 
und  in  Wirklichkeit  sind  die  Erfolge  der  ver- 
schiedenen Systeme  so  ziemlich  die  gleichen. 
Schon  diese  Tatsache  zeigt,  daß  es  mit  der 
Wichtigkeit,  die  dieser  Sache  beigelegt  wird, 
nicht  gar  so  weit  her  sein  kann.  Woran  liegt 
es  nun  aber,  dall  hierbei  so  große  Differenzen 
auftreten  dürfen,  ohne  daß  dies  auf  den  Ofen- 
betrieb irgend  einen  nennenswerten  Einfluß  aus- 
zuüben vermag? 

Der  Kupolofen  soll  bekanntlich  nur  ein  ein- 
faches Umschmelzen  bewirken,  chemische  Ver- 
änderungen des  Eisens  nimmt  man  -  -  im  all- 
gemeinen wenigstens  -  nur  als  unangenehme, 
leider  unvermeidliche  Heigaben  mit  in  den  Kauf, 
es  kommt  lediglich  darauf  an,  so  billig  als  irgend 
möglich,  das  heißt  mit  möglichst  wenig  Brenn- 
material das  Roheisen  in  den  flüssigen  Zustand 


überzuführen.  Dies  erreicht  man  durch  vollstän- 
dige Verbrennung  des  Koks,  also  Überführung 
möglichst  des  gesainten  zur  Verfügung  stehenden 
Kohlenstoffs  in  Kohlensäure.  Letzteres  wird  in 
erster  Linie  befördert  durch  reichliche  Wind- 
menge und  geringe  Pressung  derselben  bei  der 
Berührung  mit  dem  Koks.  Der  Winddruck  soll 
also  so  gering  sein,  wie  nur  eben  möglich,  das 
heißt  so  niedrig,  wie  er  durch  die  Beschickung 
an  sich  bedingt  ist;  auf  keinen  Fall  darf  er 
durch  zu  enge  Düsenquerschnitte  erhöht  werden. 
Nun  ist  nach  der  „Hütte"  18.  Aufl.  II  S.  660/61 
die  durch  den  Querschnitt  F  gehende  sekund- 
liche Windmenge  auf  0°  C  nnd  760  mm  Baro- 
meterstand  reduziert, 

Q  =  °'777  . 0,0669 .{i.F  V(b  +  hi)  (-  "  h" - 
*       ÜO  r        V         273  +  t 

wobei  Q  die  sekundliche  Windmenge  in  Kubik- 
meter, F  den  Querschnitt  sämtlicher  Dösen  in 
Quadratzentimeter,  h|  den  Windnberdruck  in  der 
Leitung  nahe  den  Düsen  in  Millimeter  Queck- 
silbersäule, h.  den  Wiudüberdrnck  im  Ofen  in 
Millimeter  Quecksilbersäule,  b  den  jeweiligen 
Barometerstand  in  Millimeter  Quecksilbersäule, 
t  die  Temperatur  des  Gebläsewindes  in  0  C  und 
/<  den  Ausflußkoeffizienten  der  Luft  bezeichnet. 

Bläst  man  nun  ins  Freie ,  so  wird  h.  =  0 
und  es  vereinfacht  sich  alsdann  die  Formel  anf 

0,777  .  0,0600  K.Vb  *U 

80  r '  \    27.i  *  t  V 
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Nimmt  man  nun  weiter  im  Mittel  b  =  760  mm 
und  t=  12°  an,  da,  wie  genügend  bekannt, 
eine  geringe  Erwärmung  des  Windes  auf  einige 
handelt  Grad  keinen  wesentlichen  Nutzen  bietet 
and  eine  höhere  Erwärmung  sogar  direkt  schäd- 
lich ist,  setzt  man  weiter  nach  der  „Hütte" 
fi  =  0,86,  reduziert  F  auf  qm  und,  wie  meist 
üblich,  b  auf  m  Wassersäule,  so  wird 

_  0777  .0,0669  .  0,86  V  760  10000  F  qm 

60.  V  285 

V1000.h  =  107,5.  F  V  h. 
ia 

Ein  annähernd  gleiches  Resultat  erhält  man 
aas  der  von  Hanerschen  Formel.*    Danach  ist 

wobei  Q,  ht  und  h*  dasselbe  wie  oben,  X  eine 
von  der  Windspannung,  f  eine  von  der  Tem- 
peratur des  Windes  und  dem  Barometerstande 
abhangige  Verhältnisziffer  bezeichnet. 

Setzt  man  wieder  h»  =  0,  /.  =  1 ,  f  =  0,86 
(durch  Interpolation   gefunden   für  t  =  12°), 

F  =  -J-ds,  also  d*  =  *  F  und  h  in  m  Wasser- 
saule =  1 3  ht ,  so  wird 

Ist  also  einem  Ofen  die  Windmenge  Q  zn- 

Q 

zuführen,  so  muß  F  =  sein.  Diese  Glei- 

95  Vh 

chang  ergibt  für  F  einen  etwas  höheren  Wert 

als  die  oben  gefundene.    Da  man  sich  nun  aber 

«hon  aus  praktischen  Gründen  bei  der  Bemessnnj? 

des  Düsenquerschnitts  nicht  auf  das  allerniedrigste 

Maß  beschränken  wird,  so  genügt  es  vollständig, 

wenn  man  der  bequemeren  Rechnung  wegen  an- 
n 

nähernd  F=  lQoy/h  setzt.  Wählt  man  F  größer, 

ohne.Q  zu  ändern,  so  wird  h  kleiner  und  nähert 
sich  bei  sehr  großem  F  der  Zahl  Null.  Hat 
man  also  bei  einem  bestimmten  Ofen ,  dem 
man  eine  durch  das  stündlich  zu  verbrennende 
Koksquantnm  und  die  dementsprechend  gewählte 
(iröße  des  Gebläses  bedingte  Windmenge  zuführt, 
den  Gesamtquerschnitt  der  Formen  schon  größer 
pemacht,  als  nach  obiger  Gleichung  notwendig 
ist,  und  ergibt  sich  hierbei  in  den  Zuleitnngs- 
robren  ein  Druck  von  h  mm  Wassersäule ,  so 
i»t,  entgegen  der  in  Gießereikreisen  meist  üblichen 
Anschauung,  eine  weitere  Vergrößerung  des  Dfisen- 
qnerschnitts  zwecklos,  wenigstens  vermag  sie  auf 
eine  Verminderung  des  Druckes  nicht  den 
geringsten  Einfluß  auszuüben.  Der  Druck  wird 
dann  lediglich  dnreh  die  Widerstände  im  Ofen 
bestimmt  und  muß  demnach  im  Ofen  selbst  in 

*  Vergl.  Ledebur:  „KUenhiittenkunde"  3.  Aufl. 
II.  S.  489 


der  Höhe  der  Düsen  genau  so  groß  sein,  wie  in 
der  Leitung.  Daß  dies  tatsächlich  der  Fall  ist, 
habe  ich  durch  einen  Versuch  bestätigt  gefunden. 
Ich  sperrte  die  eine  Dfise  mit  einem  Lehmstopfen 
gegen  die  Zuleitung  vollständig  luftdicht  ab  und 
setzte  das  Manometer  zuerst  mittels  eines  durch 
den  Stopfen  hindurchtretenden  Gasrohres  mit  dem 
Innern  des  Ofens  und  direkt  darauf  mit  der  Zu- 
leitung in  Verbindung.  Hierbei  ergab  sich  in 
beiden  Fällen  der  völlig  gleiche  Druck,  und 
zwar  630  mm. 

In  derselben  Weise  wie  bei  der  unteren  Düse 
wurde  auch  eine  der  800  mm  oberhalb  derselben 
befindlichen  Form  der  oberen  Reihe  gegen  die 
Windzuleitnng  abgesperrt,  und  ergab  sich  der 
Druck  im  Ofen  in  Höhe  der  obersten  Reihe  zu 
550  mm  und  in  der  Leitung  zu  700  mm.  Der 
Druck  von  550  mm  wurde  also  durch  die  ober- 
halb der  oberen  Düsen  ruhende  Beschickung  und 
die  Erhöhung  desselben  bis  zur  untersten  Düsen- 
reihe auf  700  mm  dntch  das  zwischen  den  beiden 
Formenreihen  liegende  Schmelzgut  erzengt. 

Alle  drei  Versuche  wurden  an  einem  nach 
dem  Irelandschen  Prinzip  mit  doppelter  Düsen- 
reihe versehenen,  etwa  10  000  kg  i.  d.  Stunde 
schmelzenden  Ofen  von  1100  mm  Durchmesser 
in  der  Schmelzzone  vorgenommen.  Sie  zeigen 
deutlich,  wie  verkehrt  es  ist  ,  ans  dem  Quer- 
schnitt der  Düsen  und  dem  Winddrnck  etwa  die 
Windmenge  berechnen  zu  wollen,  die  dem  Ofen 
zugeführt  wird,  wie  dies  z.  B.  Dürre  in  seinem 
„Handbuch  des  Eisengießereibetriebs"  III.  Aufl. 
Bd.  2  S.  119  ff.  tnt.  Er  findet  hierbei  denn 
auch  zum  Teil  ganz  ungeheure  Zahlen  für  die 
Windmengen ,  die  er  dann  durch  die  Annahme 
zu  erklären  sucht,  daß  sie  durch  Zylindergebläse 
oder  durch  kräftige  Kapselradbatterien  erzeugt 
sein  müßten.  Würde  man  bei  dem  obigen  Ver- 
snchsofen  die  Rechnung  von  Dürre  zugrunde 
legen,  so  würde  sich  bei  dem  tatsächlich  vor- 
handenen Gesamtquerschnitt  der  DHsen  von  etwa 
2250  qcm  und  700  mm  Druck  eine  Windmenge 
von  rund  Q  =  100  .  0,225  Vo,7  ^=  18,9  cbm/sec. 
ergeben.  Nun  sollte  das  Gebläse  aber  laut  den 
bei  der  Lieferung  gestellten  Bedingungen  nur 
170  cbm  i.  d.  Hinute  =  2,83  cbm  i.  d.  Sekunde 
liefern  und  in  Wirklichkeit  ergab  sich  bei  Ver- 
ringerung des  Ausblasequerschnitts  auf  0,031  6  qm 
—  hierbei  wurde  durch  ein  in  die  Zuleitung  ein- 
geschaltetes Rohrstück  ins  Freie  geblasen  —  ein 
Druck  von  700  inm,  also  beförderte  das  Gobiäse 
bei  einem  Druck  von  700  mm  nur  ein  Wind- 
qnantum  von  100  .  0,0316  .  Y'oj  =  2, (»4  cbm 
i.  d.  Seknnde. 

Nun  soll  natürlich  mit  Obigem  nicht  gesagt 
sein,  daß  eine  Vergrößerung  des  Düsenquerschnitts 
über  die  nach  obiger  Gleichung  sich  ergebende 
Größe  hinaus  überhaupt  keinen  Zweck  hätte. 
Es  kommt  ja  nicht  nur  darauf  an,  daß  dem  Ofen 
die  Windmeuge  unter  möglichst  niedrigem  Druck 
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zugeführt,  sondern  daß  sie  auch  in  richtiger 
Weise  verteilt  wird.  Zu  dem  Zwecke  ist  es 
vorteilhaft,  die  Düsen  so  weit  wie  möglich  aos- 
einanderzuziehen,  d.  h.  so  breit  wie  möglich  zu 
machen.  Würde  man  sich  hier  aber  auf  den 
rechnnngsgemäß  nötigen  Querschnitt  beschranken, 
so  würde  die  Höhe  der  Düsen  außerordentlich 
niedrig  werden,  und  es  läge  die  Gefahr  vor, 
daß  die  schmalen  Schlitze  in  ganz  kurzer  Zeit 
durch  ansetzende  Schlacke  verstopft  werden,  wie 
es  ja  bei  dem  Fauler -Ofen,  der  einen  rings- 
herumlaufenden schmalen  Schlitz  hat,  auch  tat- 
sächlich der  Fall  ist.  Und  wie  schwierig  es 
ist,  bei  längerem  Schmelzen  den  Düsenqnerschnitt 
immer  freizuhalten,  wird  jeder  Praktiker  be- 
nrteilen  können.  Man  würde  stets  von  der  Acht- 
samkeit seiner  Schmelzer  abhängen  und  fort- 
während mit  Betriebsstörungen  zu  kämpfen  haben. 
Unter  Berücksichtigung  dieser  Umstände  tut  man 
gut,  den  wirklichen  Querschnitt  reichlich,  min- 
destens 4-  bis  5 mal  so  groß  zn  bemessen,  als 
die  Rechnung  erfordert. 

Um  ein  bestimmtes  Beispiel  herauszugreifen, 
Ipgen  wir  eine  Schmelzleistung  von  10  000  kg 
i.  d.  Stunde  der  Betrachtung  zugrunde,  und  es 
ergibt  sich  dafür  folgendes: 

Zum  Schmelzen  von  10  000  kg  Eisen  benötigt 
man  bei  einem  normalen  Koksaufwand  von  1 1  °/o 
einschl.  Füllkoks  eine  Brennmaterialmenge  von 
1100  kg.  1kg  Kohlenstoff  erfordert  zu  mög- 
lichst vollkommener  Verbrennung  etwa  8,5  cbm 
Luft,»  der  Koks  enthalte  86  °/°  Kohlenstoff,  also 
sind  dem  Ofen  i.  d.  Sekunde  zuzuführen 
1100  .  0,86  .  8,6      0  oc  .     _  . 

3(500    ~~  =        c®m  Lnft.    Nun  wird  man 

bei  einem  Ofen  dieser  Größe  immerhin  mit  einem 
Winddrucke  von  mindestens  600  mm  zu  rechnen 

2  °T 

haben  und  es  muß  demnach  sein  F=  ' 

100  ^0,6 

=  0,029  qm.    Der  Querschnitt  der  Schmelzzone 

1,1  *  w     A  , 
beträgt-  ^ —  =  0,9o  qm,  aUo  würde  äußerst 

0  029  1 
eine  Düsengröße  von  Ö95  =  etwa  gg  genügen. 

Aus  den  oben  angeführten  Gründen  wählt  man 
mindestens    die    fünffache    Größe,  also  F  - 

0,150  qm  -  J  des  Ofenquerschnitts.    Ob  man 

nun  weiter  diesen  Querschnitt  auf  eine  oder 
mehrere  übereinander  liegende  Düsenreihen  ver- 
teilt, darüber  gehen  die  Meinungen  sehr  aus- 
einander, und  soll  diese  Frage  hier  ganz  außer 
acht  gelassen  werden,  es  hängt  die  Beantwortung 
Werseiben  wohl  in  erster  Linie  von  dem  Durch- 
messer des  Ofens  ab.  Ich  will  nur  noch  kurz 
erwähnen,  daß  es  sich,  wie  ich  aus  eigener  Er- 


fahrung berichten  kann,  entschieden  empfiehlt, 
die  einzelnen  Düsen  so  auszuführen,  daß  sie  bei 
gleichbleibendem  Querschnitt  von  außen  nach 
dem  Ofeninnern  zu  sich  fächerartig  ausbreiten; 
bei  dieser  Anordnung  wird  die  Windverteilung 
sehr  günstig  sein,  nnd  es  werden  sich  tote,  vom 
Winde  nicht  bestrichene  Räume  am  Umfange  dei 
Ofeninnern  nicht  bilden  können.  Es  entspricht 
diese  Konstruktion  übrigens  derjenigen  der  in 
Amerika  weit  verbreiteten  Whiting-Öfen. 

Wenn  nun  durch  die  vorhergehenden  Aus- 
führungen bewiesen  ist,  daß  durch  eine  Ver- 
größerung des  Düsenquerschnitts  —  sobald 
derselbe  eine  gewisse  Größe  übersteigt  — 
eine  Verminderung  der  Pressung  nicht  erzielt 
werden  kann,  so  bleibt  als  einzige  Möglichkeit 
nur  die  Verringerung  der  Widerstände,  welche 
die  Beschickung  dem  Hindurchtreten  des  Windes 
bezw.  der  sich  bildenden  Gase  entgegensetzt. 
Diese  Widerstände  hängen  vom  Querschnitt  des 
Ofens  und  von  seiner  Höhe  sowie  von  der 
Reibung  der  Gase  an  den  Eisen-,  Koks-  usw. 
Teilchen  bezw.  an  den  Ofenwänden  ab.  Diese 
Reibung  kann  man  nicht  verringern,  und  eine 
Vergrößerung  des  Ofenquerschnitts  ist  auch  nur 
in  beschränktem  Maße  möglich.  Der  Durch- 
messer der  Schmelzzone  ist  dnrch  die  Leistung 
bestimmt,  es  bleibt  also  nur  die  Möglichkeit, 
den  Schacht  oberhalb  der  Schmelzzone  zu  er 
weitern.  Die«  pflegt  man  ja  anch  bei  vielen 
Öfen  zu  tun,  jedoch  ist  auch  hier  ein  Ziel  da- 
durch gesetzt,  daß  bei  zu  großer  Erweiterung 
die  Gefahr  des  Hängens  eintritt,  und  das  Mauer- 
werk an  der  Übergangsstelle  viel  zu  sehr  leiden 
würde.  Erfahrungsgemäß  ist  eine  Verbreiterung 
auf  das  Doppelte  des  Querschnitts  der  Schmelz- 
zone, wie  dies  z.  B.  bei  den  Ireland-  und 
Krigar-Öfen  ausgeführt  ist,  eben  noch  zulässig. 
Was  endlich  die  Höhe  des  Ofens  anbelangt,  so 
ist  dieselbe  dadurch  bestimmt,  daß  die  auf- 
steigenden Gase  so  viel  niederrückendes  frisches 
Material  antreffen  müssen,  daß  sie  sich  bis  auf 
etwa  150  bis  200°  abkühlen  können.  Hiernach 
wird  also  einem  Ofen  bestimmter  Größe  nnd 
bestimmter  Leistung  auch  ein  bestimmter  .Minimal- 
druck zukommen,  unter  den  man  nicht  herunter- 
gehen kann.  Jede  weitere  Verminderung  des 
Druckes  kann  nur  auf  Kosten  der  sekundlichen 
Windmenge  und  damit  der  Leistung  des  Ofens 
erfolgen,  wie  dies  aus  der  obigen  Gleichung 
folgt  und  durch  die  Erfahrungen  bei  den 
llerbortz  -  Öfen  ja  auch  bestätigt  wird,  die 
bei  niedrigem  Druck  zwar  mit  sehr  geringem 
Koksanfwand  schmelzen,  aber  kaum  die  Hälfte 
der  Schmelzleistung  eines  normalen  Ofens  auf- 
weisen. 
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Neue  Untersuchungen  und  Entdeckungen  über  die  Eigenschaften 


des  Gusseisens. 


(Nachdruck  Terboten  i 


Alexander  E.  Outerbridge  jr.  hielt 
am  7.  Januar  1904  vor  der  metallurgischen  Ab- 
teilung des  Franklin  Instituts  einen  Vortrag 
ober  einige  noch  wenig  bekannte  Eigenschaften 
de«  Gußeisens,  dem  wir  nachstehendes  ent- 
nehmen. 

Es  wird  zuerst  das  von  dem  Vortragenden 
im  Jahre  1896  festgestellte  Verhalten  des  Guß- 
eisens angeführt,  unter  dem  Einfluß  wiederholter 
Erschütterungen  und  Schlage  seine  Festigkeit  zn 
steigern,  welche  Tatsache  Beinerzeit  derartiges 
Erstannen  in  der  Fachwelt  hervorrief,  daß  das 
Franklin  Institut  eine  Kommission  einsetzte,  um 
diese  Angaben  zu  prüfen.  Der  im  Jahre  1898 
veröffentlichte  Bericht  dieser  Kommission  be- 
stätigte die  Ergebnisse  der  Untersuchungen  von 
Outerbridge  in  vollem  Umfange.  Die  Zerreiß- 
festigkeit von  82  Probestäben,  welche  auf  mecha- 
nischem Wege  gehärtet  waren,  zeigte  gegen- 
über unbehandelten  Stäben  eine  Zunahme  von 

40  °/o»  und  die  Bruchfestigkeit  eine  solche  von 

41  °/o-  Fernere  Untersuchungen  ergaben,  daß 
mit  verdünnter  Schwefelsäure  gebeizte  Probe- 
stäbe 10  %  ihrer  Festigkeit  einbüßten.  Die 
praktische  Anwendung  dieses  Verhaltens  des 
Gaßeisens  bestand  darin,  daß  die  zum  Putzen 
der  Gußstücke  verwendeten  Säurebehälter  in 
vielen  Fällen  verschwanden  und  Scheuertrommeln 
Platz  machten.  Ferner  wurde  in  den  Abnahine- 
bedingnngen  festgelegt,  daß  der  Gußsand  der 
Probestäbe  nur  mit  der  Bürste  entfernt  werden 
darf,  das  Behandeln  mit  verdünnter  Säure  sowohl, 
als  auch  dasjenige  in  der  Scheuertrommel  da- 
gegen ausgeschlossen  ist. 

Bei  den  neueren  Versuchen  handelt  es  sich 
am  die  Eigenschaft  des  Gußeisens,  nach  wieder- 
holtem Erhitzen  eine  Volumenverinehrung  aufzu- 
weisen. Aus  einem  Gießlöffel  wurden  zwei  Probe- 
stäbe von  381  mm  Länge  und  25,4  mm  (Qua- 
drat, die  in  demselben  Kasten  eingeformt 
waren,  gegossen.  Die  Enden  der  Form  der 
Stäbe  bestanden  aus  genau  bearbeiteten  guß- 
eisernen Jochflächen  (Abbildung  1),  um  sicher  zn 
sein,  zwei  gleich  lange  Abgüsse  zu  erhalten. 
Nach  dem  Erkalten  fand  man  beide  Stäbe  376,2  mm 
lang.  Ein  Stab  blieb  unverändert,  der  andere 
worde  zum  Wachsen  gebracht,  so  daß  er  eine 
Länge  von  419,1  mm  und  2h, 6  min  im  Quadrat 
besaß.  Eine  Seite  des  Stabes  wurde  bearbeitet, 
und  trotz  der  erstaunlichen  Zunahme  im  Volumen 
zeigte  sich  eine  feinkörnige  glatte  Fläche.  Das 
Gewicht  ist  unverändert  geblieben,  obgleich  der 
Stab  sich  am  42,9  mm  in  seiner  Länge  und 
3,2  mm  in  der  Kante  ausgedehnt  hat.  Ein 


nicht  behandelter  Probestab  von  6,4  mm  Seiten- 
lange zeigte  ein  spez.  Gewicht  von  7,13;  ein 
Kubikmeter  dieses  Metalles  wiegt  7130  kg.  Das 
Material  desselben  Stabes  hatte  nach  einer  30- 
prozentigen  Volumenvermehrung  ein  spez.  Ge- 
wicht von  6,01;  ein  Kubikmeter  wiegt  also  nur 
noch  6010  kg,  das  ist  ein  Unterschied  von 
120  kg.  Unwillkürlich  wird  man  sich  die  Frage 
vorlegen.  Wie  wurde  diese  außerordentliche  Vo- 
lumenznnahtne  hervorgerufen,  da  doch  das  Me- 
tall seinen  feBten  Aggregat  zu  8t  and  und  der  Stab 
seine  GeBtalt  behielt,  und  sich  die  Verände- 
rungen allein  auf  die  Abmessungen  desselben 
beschränken?  Dieselbe  wurde  durch  ein  oft- 
maliges abwechselndes  Erhitzen  und  Abkühlen 
der  Stäbe  hervorgerufen,  und  die  Zunahme  des 


Abbildung  1. 

Volumens  ist  eine  Bestätigung  für  die  im  Jahre 
1896  aufgestellte  Theorie  der  Beweglichkeit  der 
Moleküle  des  Gußeisens. 

Die  ersten  Versuche  wurden  derart  an- 
gestellt, daß  genau  abgemessene  Probestäbe 
quadratischen  Querschnitts  den  Boden  einer 
offenen  Herdform  bildeten  und  unter  dem  dar- 
nbergegossenen  Metall  erkalteten.  Nach  dem 
Herausnehmen  wurden  die  Stäbe  in  ein  joch- 
artiges Gestell  gebracht,  welches  anch  zum 
Gießen  der  Stäbe  gedient  hatte,  und  ihre  Länge 
mit  Hilfe  eines  gehärteten  gradierteu  Stahlkeils 
gemessen  (Abbildung  1).  Alle  Stäbe  waren 
länger  geworden,  und  nach  sechs  Wiederholun- 
gen, bei  welchen  die  Lage  der  Stäbe  in  der 
Herdform  jedesmal  geändert  wurde,  um  ein 
Werfen  zu  vermeiden,  paßten  die  Stäbe  nicht 
mehr  zwischen  die  Enden  des  eisernen  Joches. 
Mit  anderen  Worten :  die  durch  das  Schwinden 
der  Stäbe  beim  Gießen  eingetretene  Verkürzung 
der  Abmessungen  ist  durch  obige  Behandlung 
aufgehoben  worden.  Eine  weitere  Wiederholung 
der  Versuche  ergab  eine  immer  größer  werdende 
Zunahme  des  Volumens  der  Stäbe.  Vorgeiutm- 
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mene  FestigkeitBversnche  konstatierten  in  allen 
Fällen  eine  Abnahme  der  Festigkeit,  welche  bei 
einzelnen  Stäben  bis  30  °/o  stieg. 

Weitere  Versuche  wurden  angestellt,  indem 
die  Probestäbe  in  eine  Tonröhre,  welche  zur 
Verhütung  der  Oxydation  an  beiden  Enden  mit 
Ton  verschlossen  wurde,  eingesetzt  und  in  einem 
Gashärteofen,  dessen  Temperatur  mittels  Pyro- 
meters zu  messen   war,  erhitzt  worden  sind. 


Abbildung  2. 

Die  Temperatur  des  Ofens  betrug  650'  C;  die 
Stäbe  konnten,  nachdem  sie  eine  Stunde  lang 
erhitzt  waren,  über  Nacht  im  Ofen  abkühlen; 
es  war  nötig,  diese  Operation  etwa  100  mal 
vorzunehmen,  ehe  eine  Längenausdehnung  von 
25,4  mm  auf  304,8  mm  erhalten  wurde.  Sodann 
wurde  die  Temperatur  auf  790°  C.  erhöht,  wo- 
bei eine  viel  größere  Ausdehnung  eintrat  und 


/ 


Abbildung  3. 


zwar  durchschnittlich  1  ,<>  mm  f.  d.  Hitze.  Der 
Stab,  welcher  sich  der  Länge  nach  um  42,9  mm 
und  der  Seite  nach  um  3,2  mm  ausgedehnt 
hatte,  wurde  27  mal  bei  dieser  Temperatur  er- 
hitzt, ohne  daß  eine  Abnahme  in  dem  Maße 
der  Ausdehnung  zu  bemerken  war.  Eine  Grenze 
für  die  hierdurch  hervorgerufene  Ausdehnung 
ist  noch  nicht  festgestellt  worden,  jedoch  sollen 
die  Versuche  fortgesetzt  werden,  bis  keine 
Volumenvergrößerung  mehr  pintritt.  Abbildung  2 


zeigt  eine  Mikrophotographie  einer  Probe  eines 
unbehandelten  Stabes,  welche  poliert  und  geätzt 
worden  ist,  in  50facher  linearer  Vergrößerung, 
Abbildung  3  eine  solche  eines  35  mal  erhitzten 
Stabes,  der  sich  um  35  °/o  seines  ursprünglichen 
Volumens  ausgedehnt  hat.  Die  dunklen  Linien, 
welche  in  der  Probe  des  erhitzten  Stabes  auf- 
treten und  nach  allen  Richtungen  verlaufen, 
stellen  Zwischenräume  zwischen  den  Eisen- 
kristallen dar,  die  beweisen,  daß  die  Moleküle 
des  Eisens  nicht  mehr  in  ihre  frühere  Lage 
zurückgekehrt  sind.  Die  Zunahme  an  Volumen 
ist  daher  auf  die  Bewegung  der  Moleküle  zurück- 
zuführen und  hat  ihre  UrBache  nicht  in  einer 
chemischen  Veränderung  oder  in  einer  Änderung 
der  kristallinischen  Struktur.  Ein  Vergleich 
beider  Mikrophotographien  zeigt  eine  große 
Ähnlichkeit  in  der  Anordnung  der  Kristalle,  der 


Abbildung  4. 


einzige  bedeutende  Unterschied  ist  in  dein  ver- 
schiedenen Zusammenhang  der  Eisenkristalle  zu 
konstatieren. 

Abbildung  4  zeigt  7  Probestäbe  aus  Guß- 
eisen, Nr.  2  i'nd  4  blieben  in  demselben  Znstande, 
wie  sie  aus  der  Form  kamen ,  während  Nr.  L 
3,  5  und  ti  mehrfach  erhitzt  worden  sind  und 
hierbei  ihr  Volumen  um  30  bis  40  °/o  vergrößert 
haben.  Stab  Nr.  7  wurde  vor  seiner  Behand- 
lung in  der  Hitze  auf  304,8  mm  abgeschnitten 
und  6 1  mal  erhitzt  und  abgekühlt :  er  hat  sich 
anf  330,2  mm  ausgedehnt.  Nr.  8  zeigt  einen 
Stahlstab  ebenfalls  von  304,8  mm  Länge;  er 
wurde  genau  derselben  Behandlung-  unterworfen 
wie  der  Gußeisenstab  Nr.  7 ,  hierbei  hat  sich 
derselbe  um  3,2  mm  zusammengezogen.  An* 
dem  Unterschied  zwischen  der  Länge  des  darüber- 
gelegten Meßstabes  und  derjenigen  von  Nr.  * 
ist  die  Verkleinerung  der  Abmessung  des  Stahl- 
stabes deutlich  zu  ersehen.  Das  Wachsen  des 
Querschnitts  zeigt  Nr.  9  und  10  sehr  deutlich. 
In  Nr.  9  ist  der  Querschnitt  des  unbehandelten 
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Stabes  abgebildet,  Nr.  10  zeigt  den  Querschnitt 
desselben  Stabes  nach  wiederholtem  Erhitzen. 
Die  Zunahme  in  der  Lange  der  gußeisernen 
Stabe  zeigt  derjenige  Teil  des  Stabes,  der  Bich 
rechts  an  der  punktierten  Linie  befindet. 

Nachstehende  Tabellen  geben  ein  genaues 
Bild  über  das  Verhalten  gaßeiserner  und  schmied- 
eiserner  Stabe  beim  wiederholten  Erhitzen. 

Tabelle  1. 


Amanl 

Aundcb- 
nang  mit 

Oe«*ml- 

Am» 

Am* 
debnung 

• 

der 

der  Ictuea 

dcBDUDf 

f  d  Hille 

Hillen 

Mruanf 

mm 

in  m 

mm 

1.  Messung 

10 

7,2 

7,2 

0,72 
0,48 

!  ! 

2.4 

9,5 

3,2 

12,7 

1,58 

i ; 

u 

5,6 

18,4 

0,51 

8 

4,8 

23,2 

0,57 

«•  • 

4 

2.4 

27,8 
30,2 

1,17 

7.  . 

5 

2,4 

0,48 

8.  , 

J 

2.4 

32,6 

2,88 
0.69 

A  i 

2,4 

34,9 

Die  Gesamt  •  Ausdehnung  des  ursprünglich 
37.5,6  mm  langen  Stabes  betrug  bei  50  maligem 
Erhitzen  34,9  oder  0,70  mm  f.  d.  Hitze. 


Dieser  Stab  wurde  vor  dem  Erhitzen  genau 
»nf  304,8  mm  abgeschnitten.  Die  Gesamt- Aus- 
dehnung nach  49  maligem  Erhitzen  ist  83,3  mm 
f.  d.  Meter  oder  0,52  mm  f.  d.  Hitze. 

Tabelle  3. 


Ani.tal 

Autdrh- 
niing  «eil 

dar 

der  »etilen 

Hinen 

Mi  it 

Mini 

I.  Messung 

10 

4,4 

5 

2- 

3-  n 

2 

0,8 

*■  n 

11 

6,4 

8 

0,8 

A  . 

4 

4- 
2.4 

1  : 

6 

1 

8,2 

9-  . 

4 

1,6 

U<-»»liit- 
A  ii.- 

debnung 
mm 


Aus- 
dehnung 

r.  d.  iiitx* 


4,4 
6,4 
7,2 
13,6 
14,3 
18,4 
20,6 
23,8 
2r..4 


0,43 
0,40 
0,40 
0,58 
O.Iis 
0,99 
0,47 
3,18 
0,39 


Die  ursprüngliche  Länge  des  Probestabes 
betrug  376,2  mm.  Nach  50  maligem  Erhitzen 
zeigte  sich  eine  Ausdehnung  von  66,9  mm 
f  d.  Meter  Länge  oder  0,51  mm  für  jede  Hitze. 

VlU* 


Tabelle  4. 


Dr- 
■prüng. 
'  liebe 
Lang, 

mm 

Zahl 

Oe«amt- 
Koutrakilon 

der 
Hilten 

f.  d.  m 

f.  d. 

HIU« 
mm 

304,8 
804,8 
804,8 

63 
28 
28 

10,4 
1,9 

2,9 

0,05 
0,02 
0,03 

228,6 

10 

8,6 

o.OH 

Weicher  Stahlstab  .  . 

Werkzeugstahlstab  .  . 

SchmiedeisenBtab .  .  . 

Stahlformgaßstab,  ge- 
prüft auf  Zugfestig- 
keit   


Aus  dieser  Tabelle  ist  der  Unterschied  in 
dem  Verhalten  des  Gußeisens  gegenüber  schmied- 
barem Eisen  deutlich  zu  ersehen.  Während 
Gußeisen  bei  einmaligem  Erhitzen  eine  Längen- 
ausdehnung von  0,51.  bis  0,70  mm  aufweist, 
zeigen  die  Stahl-  und  Schmiedeisenstäbe  Ver- 
kürzungen, welche  zwischen  0,02  und  0,08  mm 
schwanken. 


Tabelle  2. 

Aniahl 

der 
Hillen 

Autdeb- 
nung  mIi 
der  teilten 

Meunng 
mm 

Ue»emt- 
Au.- 

drbnung 

mm 

A  ii  -- 
drbnunf 

r.  d.  hiu« 

mm 

IT 

7.  , 
8-  . 

10 

6 
2 
11 

5 

l 

8 

4,8 
1,6 
3.2 
4.8 
8,2 
1,6 
1,6 
1,6 

4,8 
6,4 
9,5 
14,3 
17,5 
22,2 
23,8 
26,4 

0,48 
0,32 
1,58 
0,43 

<>,3H 

0,38 
1,58  i 
0,18 

Abbildung  5. 

Diese  Eigenschaft,  des  Gußeisens  kann  dazu 
benutzt  werden,  um  den  Durchmesser  scheiben- 
oder  ringförmiger  Gußstücke  zu  vergrößern.  In 
Abbildung  5  sind  10  solcher  Gußstücke  ab- 
gebildet, die  zum  Teil  erhitzt  worden  sind,  zum 
Teil  unbehandelt  blieben.  Nr.  1  zeigt  eine  be- 
arbeitete Riemenscheibe  von  374,7  mm  Durch- 
messer. Derselbe  vergrößerte  sieh  bei  vier- 
maligem Erhitzen  um  4,8  mm.  Nr.  2  ist  ein 
bearbeitetes  Treibrad  von  233,4  mm  Durchmesser. 
Nach  fünfmaligem  Erhitzen  betrug  derselbe 
235  mm,  hatte  also  um  1,6  mm  zugenommen. 
Nr.  3  und  4  sind  kleine  Ringe  von  54,8  mm 
äußerem  Durchmesser,  Nr.  3  wurde  20  mal  erhitzt, 
wodurch  letzterer  um  2  mm  vergrößert  wurde. 
Nr.  5  und  6  ebenfalls  Ringe,  ursprünglicher 
äußerer  Durchmesser  derselben  90,5  mm.  Nach 
15  Hitzen,  welchen  Nr.  5  ausgesetzt  wurde, 
nahm  sein  Durchmesser  um  2,4  mm  zu.  Nr.  7 
und  8  sowie  Nr.  9  und  10  hatten  je  denselben 
Durchmesser  von  127  mm  und  188,9  mm.  Nach- 
dem Nr.  8  16  mal  und  Nr.  10  20  mal  erhitzt 
wurde,  vergrößerte  ersterer  Ring  seinen  Durch- 
messer um  3,2  mm,  letzterer  dagegen  um  6,4  mm. 
Nr.  7  und  Nr.  9  wurden  nicht  behandelt. 
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Abbildung  6  zeigt  das  Holzmodell  eines  guß- 
eisernen Schatzgitters.  Nach  dem  Modell  wurde 
ein  Abgnß  hergestellt,  der  zur  Abdeckung  des 
Flammloches  eines  Kernofens  diente.  In  einer 
Entfernung  von  3,048  m  von  dem  Gitter  befand 
«ich  die  Feuerung  flir  die  Heizung  des  Kern- 


Ahl.ildung  6. 


ofens,  welche  mit  Anthrazit  gespeist  wurde.  Der 
Rahmen  des  Gitters  sowie  die  Enden  der  Stege 
ruhten  auf  dem  Mauerwerk  und  waren  dadurch 
vor  der  Einwirkung  der  durch  das  Gitter  hin- 
durchziehenden Feuergase  geschützt.  Der  mitt- 
lere Teil  der  Gitterstege  war  einem  oftmaligen 
Erhitzen  ausgesetzt,  genau  wie  die  oben  erwähnten 
Probestabe.  Da  eine  Ausdehnung  in  der  Länge 
infolge  des  Kahmens   nicht   stattfinden  konnte, 


waren  die  Stabe  gezwungen ,  eine  gekrümmte 
Form  anzunehmen,  wie  Abbildung  7  zeigt.  Hinter 
dem  Gußstück  ist  das  Modell  desselben  aufgestellt; 
man  sieht,  daß  der  Rahmen  de*  ersteren  ziemlich 
|  genau  auf  den  des  letzteren  paßt.  Die  Stege 
I  dagegen  sind  nicht   nur  langer,  sondern  auch 


Abbildung  7. 


dicker  geworden ;  diejenigen  Stabe,  welche  dem 
Feuer  am  stärksten  ausgesetzt  waren,  sind  zum 
Teil  um  50,8  bis  7(3,2  miu  gewachsen. 

Da  die  Versuche  mit  Stahlformgußproben  er- 
geben haben,  daß  dieses  Material  im  Feuer  nicht 
wächst,  wird  die  praktische  Folgerung  aus  diesem 
Verhalten  des  Gußeisens  dahin  gehen,  sämtliche 
Gußstücke,  welche  der  Einwirkung  hoher  Tempe- 
raturen ausgesetzt  sind,  ans  Stahl  anzufertigen. 


Schwefeltitan  im  Roheisen. 

Ein  Titansulfid  soll  in  titanhaltigem  Roheisen 
durch  Blair  und  Shitner  in  Gestalt  gelber  glänzen- 
der Kristallkörper  gefunden  sein.  Das  Roheisen  war  aus 
New  Jersey- Erzen  erhlasen. 


Explosionen  im  Kupolofen.* 

Ein  indischer  Gießereiingenieur  berichtet  vou  eini- 
gen Vorkommnissen  aus  seinem  Erfahrungsbereich,  die 
Beachtung  verdienen.  Beim  Einschmelzen  von  hohlen 
Zuckerrohrwalzen,  in  deren  Hohlraum  sich  auf  irgend- 
welche Art  Wasser  angesammelt  hatte,  erfolgte  eine 
Explosion,  durch  welche  mehrere  Arbeiter  ums  Leben 
kamen.     Auch  ein  hohler   l'uinpenkörper,  den  man 


•  (Iber  Kupolofen  -  Explosionen  vergleiche  auch 
„Jahrbuch  für  das  Eisenhütten wesi  n"  II.  Bund  S.  273. 


unvorsichtigerweise  nicht  zerschlagen  oder  angebohrt 
hatte,  gab  zu  einer  Explosion  Anlaß.  In  einem  dritten 
Falle  waren  drei  alte  Kanonenkugeln  bereits  auf  der 
i  Gichtbühne,  als  ein  Arbeiter  einen  kleinen  Bronze- 
verschlußstopfen  bemerkte  und  hei  weiterer  Unter- 
suchung feststellte,  daß  es  geladene  Bomben  waren. 


Die  Verstärkung  gußeiserner  Wasser- 
leitungsrohre von  großem  Durchmesser 

soll  mit  Erfolg  nach  dem  Verfahren  von  Jacquemart, 
des  Betriebsdirektors  der  Societe  Metallurgique  d'Au- 
brives  &  Villerupt,  ausgeführt  werden.  Dieses  Ver- 
fahren besteht  in  einer  Drahtumwicklung  unter  Druck, 
dabei  legt  sich  der  Draht  in  eine  beim  Guß  vor- 
gesehene Nute,  die  mit  Asphalt  ausgegossen  ist.  Der- 
artig verstärkte  Rohre  von  2  m  Durchmesser  sind  bei 
der  Pariser  Wasserversorgung  angewendet.  Durch 
den  Asphaltnberzug  wird  die  Lebensdauer  des  Stahl  - 
drahts  der  des  Gußeisens  gleichgemacht. 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

«eiche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserliehen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


«.Februar  1904.    Kl.  1  a,  T  8644.  Stoßherd  mit 

Gleichzeitiger  Längs-  und  Querbewegungder  ebenen,  in  der 
Iiierrichtung  geneigten  Herdplatte.  J.  M.Timm,  Gießen,  i 

Kl.  20  a,  F  17  628.  Klemmkuppelung  für  Zugseil- 
heförderung.  Herrn.  Funke- Kaiser,  Oberhausen,  Rh!d. 

Kl.  24 e,  W  20514.  Verdampfer  für  Gaserzeuger. 
P«t«r  Wiedenfeld,  Duisburg,  Ruhrorter  Str. 

Kl.  60  c,  C  11590.  Vorrichtung  an  Schleuder- 
mihien  zur  gemeinschaftlichen  Verstellung  der  Prall- 
Häehen.  William  Cox,  Hamilton,  Kanada;  Vertr.: 
A.  Wiele,  Pat.-Anw.,  Nürnberg. 

25.  Februar  1904.  Kl.  7  a,  A  1)140.  Fübrungs- 
vorrichtung  an  Walzwerken  für  profiliertes  Walzgut 
American  Universal  Mill  Company,  New  York;  Vertr.: 
Fr.  Meffert  u.  Dr.  L.  Seil,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7.  I 

Kl.  7  a,  L  17690.  Walzwerk  zum  Strecken  von 
robrfönnigen  Körpern.  G.  Larabert  und  H.  Cardozo, 
Paris;  Vertr. :  Eduard  Franke  u.  Georg  Hirschfeld, 
Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  20a,  C  11926.  Seilunterstützung  für  Seil- 
hingebahnen.  Charles  Anderson  Casc,  Lewistown; 
Vertr.:  R.  Schmehlik,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

KI.  24  e,  G  18364.    Sauggaserzeuger,  bei  welchem  ' 
der  zur  Gaserzeugung  benötigte  Dampf  durch  die  ab-  i 
ziehenden,  nach  dem  Gasmotor  tretenden  heißen  Gene- 
ratorgase entwickelt  wird.    Heinrich  Gerdes,  Berlin, 
Andreasstr.  72/78. 

Kl.  31b,  K  25560.  Vorrichtung  zum  Abheben 
des  Formkastens  vom  Modellplattenrahmen.  Brüder 
Körting  (M.  &  A.  Körting),  Berlin. 

Kl.  81  c,  C  10990.  Formen  zur  Herstellung  von  < 
gegossenen  Knüppeln.  Alphonse  Baudouin  Chantraine,  I 
iUabeuge,  Frankreich;  Vertr.:  Carl  Gronert  u.  W.  | 
Zimmermann,  Pat.- Anwälte,  Berlin  NW.  ß. 

Kl.  50c,  V  34418.    Pendelmühle  mit  Austragung 
am  Boden  des  Mahlbottichs.   EmilBarthelmeß,  Neuß  \ 
*.  Rh.,  Mittelstr.  8. 

29.  Februar  1904.  Kl.  la,  M  22991.  Flaclmeb.  1 
Maschinenbau- Anstalt  Humboldt,  Kalk  b.  Köln. 

KL  7f,  Scb  18816.  Walzwerk  zur  Herstellung  1 
▼on  Hufeisen.     A.  Schriegel,  Bnrgdamm  b.  Bremen. 

Kl.  18  c,  D  13238.  Verfahren  zur  Herstellung 
m>b  Werkstücken  aus  Stahl  mit  barter  Oberfläche  unter 
Cmgehung  des  Härtens.  Marquis  Albert  de  Dion  und 
Georges  Bonton,  Puteaux,  Frankreich;  Vertr.:  F.  C. 
Glaser,  L.  Glaser,  0.  Hering  u.  E.  Peitz,  Pat-Anwälte, 
Berlin  SW.  68. 

Kl.  31c,  P  14830.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
des  Eingusses  bei  Gießformen.  Josiah  Bruce  Payne, 
Graaby,  Kanada;  Vertr.:  Pat.-Anwälte  Dr.  R.  Wirth, 
Frankfurt  a.  M.  1,  u.  W.  Dame,  Berlin  NW.  6. 

KL  40a,  L  18748.  Einrichtung  zum  Regeln  des 
Düienquerschnitts  bei  Windleitungen.  Fr.  Wilhelm 
Lohnnann,  Düsseldorf,  Mozartstr.  16. 

Kl.  49  b,  A  10093.  Profileisenschere.  Aktien- 
AI  a*shinenfabrik  „Kvfrhäuserhütte«,  vorm.  P.  Reuß  u. 
Robert  Schlegelmilch,  Artern. 

Kl.  49b,  A  10094.  Profileisenschere.  Aktien- 
Maschinenfabrik  „Kyffhänserhütte",  vorm.  Paul  Reuß 
u.  Robert  Schlegelmilch,  Artern. 

Kl.  49b,    A  10095.    Profileisenschere.    Aktien-  i 
Maschinenfabrik  „Kyffhäuserhütte",  vorm.  Paul  Reuß 
u.  Robert  Schlegelmilch,  Artern. 


Kl.  49b,  A  10567.  Profileisenschere.  Zus.  zur 
Anm.  A  10093.  Aktien-Maschinenfabrik  „Kyfifbäuser- 
hütte"1,  vorm.  Paul  Reuß  n.Rohert  Schlegelmilch,  Artern. 

8.  März  1904.  Kl.  7  b,  Sch  19649.  Preßverfahren 
zur  Herstellung  von  profilierten  Rohrkörpern.  Dr. 
Bernhard  von  Schneider,  Charlottenburg,  Grolmanetr.  88. 

Kl.  19  a,  M  19552.  Schienenstoßverbindung  mit 
zwei  tragenden  Kopflascben,  deren  Köpfe  anf  eine 
gewisse  Länge  zusammenstoßen.  Franz  Melaun,  Char- 
lottenburg, Grolmanstr.  84  35. 

Kl.  19  a,  U  2157.  Eine  Ausfübrungsform  des 
SchienenBtuhlcs  für  Vignolesschienen  nach  Patent 
146  860;  Zus.  z.  Pat.  146850.  Rudolf  Urbanitzky, 
Linz;  Vertr.:  Paul  Müller,  Pat-Anw.,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  24  e,  C  11910.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Wagsergas.  Maschinenbau  -  Anstalt  Humboldt, 
Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

Kl.  31a,  F  13313.  Tiegelschmelzofen  mit  Stich- 
flammen erzeugender  "Windzuführung.  Otto  Forsbach  u. 
Ed.  Clerc,  Mülheim  a.  Rh. 

Kl.  49 f,  J  7082.  Verfahren,  Eisen-  und  Stahl- 
gegenstände (z.  B.  Hufeisen,  Grabemesser,  Bagger- 
eimergreifkanten u.  dgl.)  vor  Abnutzung  zu  schützen. 
Jon  Hallsson  Isleifsson,  Kopenhagen,  u.  Hans  Peder 
Hansen,  Skörringe,  Dänemark;  Vertr.:  Dr.  A.  Leander, 
Rechtsanw..  Berlin  W.  8. 

7.  März  1904.  Kl.  7  b,  St  7028.  Verfahren  zum 
Formen  röhrenförmiger  Gegenstände  aus  schmied- 
eisernen Röhren  von  rechteckigem  Querschnitt  The 
Stirling  Company,  Chicago;  Vertr.:  Pat.-Anwälte 
Dr.  R.  Wirth,  Frankfurt  a.  M.  1,  n.  W.  Dame, 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  50  c,  D13&31.  Antrieb  für  Einpendelmühlen. 
Jacob  Dürnholz,  Kalk  b.  Köln. 

Gebrancbsmaster-Eintragiingen. 

29.  Februar  1904.  Kl.  18  a,  Nr.  218119.  Feuer- 
feste Steine  mit  sich  schneidenden  Kühlkanälen,  für 
Hochofenzustellungen.  Stettiner  Schamotte  -  Fabrik. 
Akt.  Ges.,  vorm.  Didier,  Stettin. 

Kl.  19  a,  Nr.  218112.  Wechselstoßverstärkungs- 
lasche  zum  ZusanimenJaschen  von  Schienen  mit  un- 
gleichem Querschnitt.    Herman  Lucas,  Ober-Leschen. 

Kl.  24  f,  Nr.  217860.  Polygonrost,  dessen  Köpfe 
mit  aufsteigenden  Kanälen  versehen  sind.  Unger  &  Co., 
Werdau  i.  8. 

7.  März  1904.  Kl.  10  a,  Nr.  218430.  Steingefüge 
zum  Aufbauen  von  Koksofenwänden,  aus  zwei  rhomboid- 
artigen  Steinen,  zwischen  welchen  ein  sechseckförmiger 
Stein  sitzt. ThPallenberg  &  Sandmann,  Dortmund. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  4t»  b,  Nr.  146075,  vom  6.  Mai  1902.  |The 
Lowca  Engineering  Company,  Ld.  in  Parton. 
Engl.  Maschine  zum  Brechen  ron  Roheiseitblöcken, 
Die  zu  brechenden  Blöcke  werden  von  einem 
hin  und  her  bewegten  Tisch  angehoben  und  vor- 
geschoben, der  anf  horizontalen,  zwischen  den  Längs- 
trägern für  den  zu  brechenden  Roheisenblock  an- 
gebrachten Schienen  läuft  Die  Schienen  sind  mit 
Lagerschalen  versehen,  welche  anf  an  Querwcllcii 
sitzenden  Exzenterscheiben  ruhen.  Durch  Drehung 
dieser  Querwellen  von  der  Hauptwelle  der  Maschine, 
aus  wird  mittels  geeigneter  Hebelverbindungen  der 
Tisch  während  seiner  Hin-  und  Herbewegung  gehoben 
und  gesenkt. 
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24.  Jahr*.  Nr.  7. 


Kl. 7b,  Nr.  146 878,  vom  19.  März  1901.  Deutsch- 
ÜBterreichiBche  Mannesmannröhren-Werke  in 
Düsseldorf.  Verfahren  zur  Herttellung  von  Rohr- 
stUcken  mit  in  der  Wandstärke  unverschwächten  Ab- 
zweigstutzen. 

Der  Teil  des  Rohres,  wo  der  Stutzen  abgezweigt 
werden  soll,  erhält  bei  der  Herstellung  des  Rohres 
einen  größeren  Darchmesser  als  das  fertige  Stück  und 
wird  zunächst  unter  Bildung  einer  einseitigen  Aus- 
buchtung auf  seinem  mittleren  Teile  an  den  Enden 
bis  auf  die  Weite  eingezogen,  welche  das  fertige 
Stück  an  diesen  Stellen  haben  soll.  Dann  wird  durch 
Zusammenstreifen  des  Materiales  in  der  Längsrichtung 
an  der  Stelle  der  einseitigen  Ausbuchtung  eine  Material- 
anhäufung gewonnen,  aus  welcher  der  Ansatzstutzen 
in  unverschwächter  Wandstärke  herausgebildet  wird. 


Kl.  10b,  Nr.  144948,  vom  20.  Februar  1901. 
Leon  Jousbascheff  in  St  Petersburg.  Ver- 
fahren zum  Brikettieren  von  Brennstoffklein  unter 
Benutzung  von  Zement  ale  Bindemittel. 

Zement  ist  als  Bindemittel  für  Kohlen  schon  in 
Vorschlag  gebracht  worden,  soll  sich  jedoch  nur  für 
wenige  Kohlensorten  eignen,  da  die  Briketts  meiiteng 
im  Feuer  zerfielen.  Durch  vorgehendes  Erhitzen  der 
zu  brikettierenden  Kohle  auf  100  bis  600°  C.  werden 
ihr  diese  Eigenschaften  —  bei  Anthrazit  das  bekannte 
Zersplittern,  bei  andern  Kohlen  das  Vorhandensein 
saurer  Dämpfe  —  genommen.  Zur  Erhöhung  des 
Brennwertes  können  der  Masse  Mineralöle  oder  dergl. 


Kl.  19a,  Nr.  145404,  vom  3.  Januar  1902.  Frauz 
Melaun  in  Charlottenburg.  Aus  einer  Stuhl  platte 
und  zwei  keilartig  in  diese  eingefügten  Klemmplatten 
bestehender  Schienenstuhl. 

Der  Schienenstuhl  besteht  aus  der  Stuhlplatte  d 
mit  schrägen  Anlageflächen  c,  zwischen  denen  die 
Klemmplatten  b  kefiartig  eingefügt  sind.  Das  Neue 
an  dem  Schienenstuhl  besteht  darin,  daß  die  Klemm- 


platten b  weder  nnter  dem  iklnenenkopf  noch  auf  den 
oberen  Flächen  des  Schienenfußes,  sondern  nur  mit 
senkrechten  Flächen  am  Schienenstege  anliegen  und 
die  Schiene  mit  ihren  unteren  wagerechten,  schwach 
gewölbten  Schenkeln  tragen.  Infolge  des  Eigengewichtes 
der  Schiene  und  des  darüberrollenden  Zuges  werden 
die  Klemmplatten  b  keilartig  zwischen  die  schrägen 
Flächen  c  des  Schienenstuhles  d  gepreßt  und  hierdurch 
wiederum  so  fest  gegen  den  Schienensteg  gedrückt, 
daß  die  Schiene  vollkommen  fest  liegt. 


29.  Juni  1902. 
in  Nürnberg. 


Kl.  49  f,   Nr.   145940,  vom 
J.  Edward  Earnshaw  &  Co. 
Maschine   zum    Paketieren  von 
Brockeneisen  oder  dergl. 

Das  Paketieren  des  Brockeneisens  erfolgt  in 
einem  Behälter  a,  der  durch  zwei  auf  Daumenscheiben  b 

ET 


Kl.  49  b,  Nr.  145895,  vom  18.  Dezember  1902. 
R.  Sonntag  in  Gera,  Reuß.    Matrizensattel  an 

Lochmaschinen  zum  j,i> 


ruhende  Stelzen  <•  eine  Rüttel-,  und  durch  den  Ex- 
zenter d  eine  Schwingbewegung  erhält.  Beide  Be- 
wegungen bewirken  nicht  nur  ein  sehr  dichtes  Lagern 
des  Schrottes,  sondern  auch  ein  Ausrichten  desselben 
in  seiner  Längsrichtung  (Walzrichtung). 


chen  der 

Flanschen 


Stege 
an  _f_- 


das  Lochen  der 
Stege  und  der  Flanschen 
an  }— j-  und  I  I  -  Eisen 
waren  bis  jetzt  zwei  ge- 
trennte Matrizensättel  er- 
forderlich. Diese  werden 
gemäß  vorliegender  Er- 
findung zu  einem  ver- 
einigt.  Derselbe  bestt-ht 
aus    einem  länglichen 
Kloben  <*,   der  an  einer 
Kopfseite   und  an  dem 
dieser  Kopfseite  gegen- 
über liegenden  Ende  auf 
einer  oder  mehreren 
Längsseiten  je  mit  einer 
Matrize  6  bezw.  e  ver- 
sehen ist.    Bei  stehen- 
der Anordnung  des  Sat- 
tels kann  dann  der  Step, 
und  bei  liegender  Anordnung  die  Flanschen  des  it 
bearbeitendenjProfileisens  gelocht  werden. 


Kl.  1  b,  Nr.  146092,  vom  26.  April  1902.  Karl 
Aug.  Herrn.  Wolf  in  Nenthead  b.  Alston. 
Engl.  Vorrichtung  zur  magnetischen  Aufbereitung 
schwach  magnetischer  Erze  während  des  freien  Fallet. 

Der  Scheideraum  wird  durch  zwei  mit  ihren 
Magnetkernen  d  in  leitender  Verbindung  stehende 
Polplatten  e  gebildet,  von  denen  die  eine  gegen  die 


andere  geneigt  und  verschiebbar  angeordnet  ist.  Di* 
Magnetkerne  d  und  die  Polplatten  e  sind  in  gußeiwrni 
Gestelle  a  b  eingesetzt,  welche  die  leitende  Verbindung 
zwischen  beiden  herstellen.  Die  senkrechte  PolUa-h' 
an  der  entlang  das  durch  den  Trichter  h  aufgegeben' 
Erz  fällt,  ist  mit  einem  Mantel  g  aus  nicht  magnetisier 
barem  Metall  (Aluminium)  bedeckt  Nach  r  fällt  da 
Unmagnetische,  nach  y  das  Schwachmagnetische  un 
na<  h  z  das  St  ark  magnetische. 
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Kl.  50 c,  Nr.  144214,  vom  15.  Juli  1902. 
George  Seymour  Maxwell  in  Jersey  City, 
V  St  A.  Zerkleinerumjavorrichtung  mit  einem  von 
innertn  Zerkleinerungswalzen  in  Umdrehung  gesetzten 
Süßeren  Mahlrinq. 

Bei  dieser  Mühle  ruht  der  drehbare  Mahlring  m 
auf  zwei  Walsen  b  und  e  auf,  welche  von  der  mitt- 
leren Walze  d  An- 
trieb erhalten  und 
durch  ihre  Drehung 
den  Mahlring  m  mit- 
nehmen. Dieser 
wiederum  treibt  die 

untere  Zerkleine- 
rnngswalzesan.  Das 
durch  den  Trichter  f 
eingeführte  Mahlgut 
erfährt  zunächst  zwi- 
schen Walze  e  and  d 
eine  Vorzerkleine- 
rung,  gelangt  dann 
über  die  schräge  Füh- 
le h  vor  die  untere  Walze  z  und  wird  zwischen 
dieser  und  der  Mahlbahn  und  schließlich  noch  zwischen 
letzterer  und  den  beiden  Walzen  b  und  e  weiter  zer- 
kleinert Das  Feine  entweicht  zwischen  Mahlring  und 
den  Seitenwänden  des  Gehäuses. 

KL  7f,  Nr.  146098,  vom  12.  Februar  1903. 
Haniel  &  Lueg  in  Düsseldorf-Grafenberg. 

Walzwerk  zum  Aus- 
walzen  von  Scheiben- 
artigen  Körpern. 

Die  beiden  Walzen  a 
sind  mit  ihren  Trieb- 
rädern c  an  Hebeln  b 
gelagert,  welche  um  die 
Achsenmitten  der  sie 
antreibenden  Räder  d 
zentrisch  beweglich 
sind  und  somit  in  jeder 
Stellung  von  ihnen  an- 
getrieben werden.  Um 
die   Walzen   a  voll- 
kommen gleichmäßig 
von  und  gegen  das  Werkstück  zu  bewegen,  sind  die  Hebel 
4  durch  Stangen  e  mit  einem  Schieber  f  rerbunden. 

Kl.  81c,  Nr.  147087,  vom  28.  Dezember  1903 
(Zusatz  zu  Nr.  134680,  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902 
8.  415).  Bruno  Aschheim  in  Berlin.  Ver- 
fahren zum  Gießen  von  Stahlgußgegenständen,  ins- 
besondere Panzerplatten  mit  verschieden  harten  Schichten 
innerhalb  des  Querschnitts. 

Gemäß  dem  Hauptpatent  sind  die  Platten  oder 
Bleche,  welche  dazu  dienen,  ein  Vermischen  der  ver- 
schiedenen Stahllegierungen  (von  verschiedener  Härte) 
beim  Gießen  zu  verhindern,  mit  Löchern  versehen,  um 
einen  gewissen  Übergang  der  verschieden  harten 
Schichten  nnd  damit  eine  gute  Vereinigung  derselben 
zu  bewirken. 

Um  in  dieser  Beziehung  eine  noch  sicherere  Ver- 
bindung der  Schichten  zu  erzielen,  sollen  die  durch- 
loehten  Platten  aus  Wellblech  bestehen,  um  die  ver- 
schiedenen Schichten  gewissermaßen  wie  Zähne  in- 


Kl.  Sir,  Nr.  147088,  vom  23.  Dezember  1902 
(Zssatz  zu  Nr.  184580,  vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1903 
8.415).  Bruno  Aschheim  in  Berlin.  Ver- 
fahren zum  Gießen  von  Stahlgußgegenständen,  ins- 
besondere Panzerplatten  mit  verschieden  harten  Schichten 
innerhalb  des  Querschnitts. 

Die  Erfindung  bezweckt,  die  Verzahnung  dadurch 
noch  weiter  auszubilden,  daß  anstatt  gelochter  Bleche 


Drahtnetze  benutzt  werden,  deren  Maschen  eng  genug 
sind,  um  ein  zu  starkes  Übergehen  der  Schichten  ver- 
schiedenen Stahles  ineinander  zu  verhindern,  und 
deren  Drähte  stark  genug  sind,  um  nicht  zu  früh, 
d.  h.  vor 


Kl.  lb,  Nr.  144858,  vom  6.  November  1902, 
Zusatz  zu  Nr.  107178  (vergl.  „Stahl  und  Eisen" 
1900  S.  388).  Elektromagnetische  Gesell- 
schaft m.  b.  H.  in  Frankfurt  a.  M.  Polwalze 
für  elektromagnetische  Erz- 
scheider  mit  zwei  gegenein- 
ander umlaufenden  Walzen. 

Der  Erzscheider  des 
Hauptpatentes  besteht  aus 
zwei  gegeneinander  umlau- 
fenden Walzen,  deren  zylin- 
drische Polflächen  zum  leich- 
teren Austreten  der  mag- 
netischen Kraftlinien  mit 
einer  Riffelung,  Zähnung 
oder  dergleichen  versehen  ist.  Da  diese  der  Abnutzung 
stark  unterworfen  sind,  so  werden  die  Pole  gemäß 
dem  Zusatzpatent  aus  einem  auf  den  Eisenkern  a  auf- 
geschobenen, mit  einer  Anzahl  in  Abständen  vonein- 
ander angeordneter  scheibenförmiger  eiserner  Ringe  d 
besetzten  Eisenmantel  c  gebildet.  Zur  Erhöhung  der 
Haltbarkeit  ist  der  Zwischenraum  zwischen  den  Ringen 
d  durch  einen  nichtmagnetischen  Stoff  #  ausgefüllt. 

Kl.  18a,  Nr.  147811,  vom 8. März  1902.  Gustave 
Gin  in  Paris.  Verfahren  stur  Herstellung  von  Eisen- 
mangan unter  gleichseitiger  Gewinnung  von  Oxyden 
der  Alkalien  oder  Erdalkalien. 

Das  Verfahren  setzt  sich  ans  zwei  Teilverfahren 
zusammen. 

Zunächst  wird  Manganers,  welches  Eisen-  und 
Manganoxyd  enthält,  im  elektrischen  Ofen  mit  einem 
Alkali-  oder  Erdalkalisulfid  oder  unter  Beigabe  von 
Kohle  mit  dem  betreffenden  Sulfat  verschmolzen. 
Hierbei  wird  ein  Gemisch  der  Oxyde  von  Mangan 
und  Eisen  und  des  Alkali-  oder  Erdalkali-Oxydes 
neben  schwefliger  Säure  erhalten : 

3  (Mn  Os  +  Fei  Oi)  +  5  Ba  SO«  +  9  C  =  8  Mn  0, 
Ba  O  -f-  2  Fe»  0«,  Ba  0  +  5  SO*  -f  9  CO. 

Diese  Masse  wird  in  einem  andern  elektrischen 
Ofen  mit  so  viel  Kohle  vernetzt  verschmolzen,  daß  nur 
die  Oxyde  des  Eisens  und  Mangans  reduziert  werden 
nach  der  Formel: 

3  MnO,  BaO  +  2Fe,0«,  Ba 0  +  14  C  (MmC 
+  2  Fe  i  C)  +  6  Ba  0  +  1 1  CO. 

Die  Masse  wird  durch  Auswaschen  mit  heißem 
Wasser  von  dem  Bariumoxyd  befreit 

Kl.  49g,  Nr.  144908,  vom  20.  Juli  1902.  The 
Broughton  Copper  Company  Ltd.  und  Fre- 
derick Tomlinson  in  Salford,  England.  Ver- 
fahren   zur  Herstel- 
lung  von  tollen  und 
hohlen  Metallstangen. 

Zweck  des  Verfah- 
rens ist  die  Herstel- 


TT 
_ 


N 


V 
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lung  von  vollen  nnd 
hohlen  Metallstangen,  _ 
welche  bei  großer  Zug-  ' 
festigkeit  eine  große 
Biegsamkeit  besitzen  sollen.  Demgemäß  wird  ein  Block 
mit  einer  Anzahl  von  zu  seiner  Längsachse  radialen 
Löchern  versehen  und  durch  Walzen  oder  andere  Ver- 
fahren ausgestreckt  Hierbei  werden  die  Löcher  läng- 
lich und  bilden  schließlich  lange  schmale  Längsschlitse 
oder  schließen  sich  ganz  oder  zum  Teil.  Sie  geben 
dem  fertigen  Metallstabe  durch  die  leichte  Verschieb- 
barkeit gegeneinander  eine  große  Biegsamkeit. 
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KL  1a,  Nr.  144481,  vom  17.  Juli  1902.  Fritz 
Blum  in  Herne  i.  W.  Entwässerungsförderband 
mit  Siebboden  für  Kohlen,  Brze  u.  dergl. 

Außer  den  bereits  bei 
Entwässerung«  -  Förderbän- 
dern bekannten  Siebböden 
g  sind  innerhalb  der  auf 

dem  Bande  liegenden 
Schicht  des  Fördergutes 
noch  Entwässerungskörper 
rorgesehen,  die  zweckmäßig 
quer  zur  Fortbewegungs- 
richtung  des  Förderbandes 
angeordnet  sind  und  aus 
gelochten,  gegeneinander  «neigten  Querwänden  k 
bestehen.  Durch  diese  wird  das  Förderband  in  ein- 
aelne,  völlig  voneinander  getrennte  Entwässerangs- 
abteilungen  zerlegt. 


KL  10a,  Nr.  144 947, 

vom  30.  August  1902. 
Dr.  Theodor  von 
Bauer  in  Berlin. 
Vorrichtung  zum  He- 
ben und  Senken  von 
Ofentüren ,  insbeson- 
dere von  Koksöfen. 

Die  in   der.  Front- 
richtung der  Öfen  be- 
wegliche,   mit  dem 
Kraftzylinder  f  zwang- 
läufij;  verbundene  Stan- 
ge d  ist  an  ihrer  Unter- 
seite mit  mehreren 
Haken  e  versehen,  in 
diu  Zugseile  k  einge- 
hakt werden  können, 
um  nach  Bedarf  eine  |oder  mehrere  Ofentüren  gleich- 
zeitig tu  heben.| 


Kl.  18a,  Nr.  144581,  vom  4.  März 
1902.  Bochumer  Eisenhütte 
Heintztnann  &  Dreyer  in 
Bochum.  Heißwi  n  dach  iebergeh  äust 
mit  seitlich  einsetzbaren  Dichtungs- 
ringen. 

Das  Schiebergehäuse  a  besteht  aus 
einem  Stück.  Die  Dichtungsringe  b, 
welche  in  bekannter  Weise  seitlich 
eingeführt  werden,  sind  an  der  An- 
Schlagseite  mit  einer  schwalben- 
schwanzförmigen  Eindrehung  ver- 
sehen ;  dementsprechend  ist  auch  das 
Gehäuse  an  den  Berührungsflächen 
in  gleicher  Weise  ausgestaltet.  Diese 
Art  der  Verbindung  zwischen  Ge- 
hause  und  Dichtungsring  verbindert 
eine  Verschiebung  der  Dichtungs- 
ringe, welche  durch  Sprengringe  d 
in  ihrer  Lage  festgehalten  werden. 


Kl.  18«,  Nr.  147  812,  vom  2.  August  1902. 
W.  Iluffelmann  in  Duisburg.  Verfahren  tum 
Brikettieren  von  feinkörnigem  Eisenerz  unter  Zusatz 
von  Koks  oder  Holzkohle  und  l*ech. 

Mit  Kohle  versetzte  und  brikettierte  feinkörnige 
Erze  zeigen  nach  dem  Erfinder  den  Obelstand,  daß 
sie  durch  die  im  Hochofen  erfolgende  Verkokung  der 
Kohle  bedeutend  an  Volumen  einbüßen  und  bruchig 
werden. 

Dieser  Übelstand  soll  bei  Benutzung  von  Koks- 
oder Holzkohlenklein  vermieden  werden. 


Das  neue  Verfahren  besteht  darin,  daß  die  zur 
Brikettierung  kommenden,  feinkörnigen  Eisenerze  zu- 
erst mit  Koksklein  oder  Holzkohlenklein,  sogenannter 
Koksstübbe  bezw.  Holzkohlenstübbe,  gemischt  werden, 
und  daß  dann  das  Gemisch  in  Trockenvorrichtungen 
geeigneter  Art  getrocknet  wird.  Das  getrocknete  Ge- 
menge wird  hierauf  in  einer  Mischmaschine  mit  heißem 
Hartteer  (Hartpech)  so  durchgearbeitet,  daß  jedei 
Erz-  und  Koks-  oder  Kohlenteilchen  mit  einer  dünnen 
Haut  dieses  Bindemittels  überzogen  wird.  Die  in 
dieser  Weise  vorbehandelte  Masse  wird  alsdann  zu 
Briketts  gepreßt,  welche  nach  dem  Erkalten  sofort 
in  den  Hochofen  gebracht  werden  können. 

Der  Ausschluß  von  Steinkohle  und  die  alleinig? 
Verwendung  von  Koksklein  bezw.  Holzkohlenklein 
sowie  die  Entfernung  aller  Feuchtigkeit  vor  den 
Preisen  schließt  eine  Volumenverminderung  durch  die 
sonst  eintretende  Verkokung  der  Steinkohle  ud 
Wasserverdampfung  aus,  so  daß  die  Briketts  ihr« 
volle  Größe  und  Gestalt  und  damit  ihre  Festigkeit 
beibehalten.  Das  zugesetzte  Bindemittel  aber  kommt 
schon  in  den  obersten  Zonen  des  Hochofens  zur  Ver- 
kokung; seiner  verhältnismäßig  geringen  Mächtigkeit 
wegen  beeinflußt  es  die  Kohäsion  der  Erz-  und  Koks- 
teile nicht,  so  daß  man  ein  im  Fener  nicht  zerfallende« 
Brikett  erhält.   

Kl.  sie,  Nr.  144528.  vom  15.  Juni  1902.  Fried. 
Krupp  Grusonwerk  in  Magdeburg-Buckau. 
An    beweglichen    Tragorganen    hängendes    oder  um 

Zapfen  drehbare» 
Lade-    und    Trans-  f. 
portgefäß  für  Mos-       n  "Y 
sengüter. 

Das  Transportge- 
fäß a  für  Erze,  Koh- 
len u.  dergl.  besitzt 
eine  Bodenklappe  b, 
deren  Drehpunkt  e.  so 
angeordnet  ist,  daß 
das  Gewicht  der  Klappe  und  des  Ladegutes  stet«  im 
gleichen  Sinne  wirkt,  und  zwar  so,  daß  die  Bodenklappe 
in  der  Füllstellung  des  Gefäßes  geschlossen  gehalten, 
hingegen  bei  einer  Drehung  desselben  selbsttätig  ge- 
öffnet wird.   

Kl.  81b,  Nr.  144876, 

vom  9.  April  1902.  Bn- 
dach &  Petersen  in 
Flensburg.  Formmaschine 
mit  drehbarem  Formkasten- 
rahmen. 

Die  Formmaschine  ist  mit 
drehbarem  Formkastenrah- 
men  versehen.  Die  für  das 
Hochheben  und  Niederlassen 
der  Modellplatte  m  und  ihrer 
Auflage  t  vorgesehene  He- 
belvorrichtung  /,  w,  h  ist 

an  dem  Formkaatenrahmen  f  derart  gelagert,  daß  we 
beim  Drehen  dieses  Rahmens  f  um  seine  Zapfen.* 

die  Drehung  mitmacht 

KL  50  c,  Nr,  145  510,  vom  14.  Oktober  1902. 

Peter  Butler  Bradley  in  Hingham,  V. StA. 
Kegelbrecher  mit  einstellbarer  Korngröße. 

Das  Mischgut  wird  durch  umlaufende  Bürsten  oder 
dergl.  durch  ein  Sieb  gedrückt  welche«  senkrechte 
oder  annähernd  senkrechte  Flächen  besitzt  Der  um- 
laufende Bürstenkörper  hat  dieselbe  Form  wie  das 
Sieb  und  mit  demselben  eine  gemeinsame  Achse. 

Die  Bürsten  sind  auf  dem  Bürstenkörper  in  einer 
mehr  oder  weniger  steilen  Schraubenlinie  bezw.  in 
senkrechten  Ebenen  angeordnet  damit  feste  Körper 
aus  dem  Mischgut  ausgeschieden  werden. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Februar  1904. 
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1  12398 
:  3910 

2605 

57f.  1 

03t  »57 
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3232 
2484 
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28037 

138233 
35359 
13318 

230:35 

7142 
5089 
12072 
00092 

03425 

15592 
5040 
0741 

3000 
2280 
I  5438 
!  28939 

129471 
20748 
12451 
14273 

7570 
4886 
11154 

68978 

44 

159155   130385  295540 

131121  275526 
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Rheinland-Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hesse u-Nassau     .  .  . 

3 
2 
2 
1 

29050 
2143 
4093 
5430 

25103 
2505 
5290 
5250 

55113 
4708 
9989 

10080 

12593 
3195 
2391 
0900 

27006 
3905 
7075 

12810 

Bessenier-Roheiscn  Sa. 

8 

4191« 

38574 

80-490 

25139 

51990 

1 

Ji 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hesseu-Nassau       .  . 
Hannover  und  Braunschweitf  

•1*1                    (  '     L  O 

1  homa.s-li.(,[ieis('u  Sit. 

10 

2 
1 
1 

1  " 

173815 

19969 
18937 
1030*» 
OH)' »8 

229828 

177943 

20251 
17803 
91  MO 
50343 
213041 

351758 

40220 
308t  K» 
20280 
117941 
443109 

172245 
188 
18490 
17544 
7600 
45078 
193011 

353795 
1152 
868 14 
86815 
12020 
94318 

391744 

34 

013947 

4  9t  »521 

101U108 

455350 

920764 

! 

I 

fr 
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Rheinland- Westfalen  I 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Heesen- Nassau   .    .  , 
Schlesien  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  ...... 

Stahl-  und  Spiegeleisen  usw.  So. 

in 
13 
5 

24943 

205t  .8 
7331 

15580 
15077 
7105 

4t  »529 
350-45 
14510 

3420B 
18982 
3405 
3327 

70834 
41144 

8879 
7047 
3390 

28 

52302 

37S28  90690 

«O039  137294 

m 

1 

Rheinland-Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  He^rn- Nassau        .  . 
Schlesien                                                       .  , 

Uthnngen  und  L««n^  

\l  1 
18 

8 

: 

9 

0730 
16010 
23472 

990 

10959 

5119 
17032 
2430-1 

985 

23355 

11155 
33048 
47833 
1975 

4031 1 

10427 
1O970 
2«343 
950 

18484 

19573 
85412 
53007 
1910 

35340 

Puddel-RoheiRen  Na. 

43 

03173 

71152 

134325 

,  731*0 

145308 

Jl 

■  •« 
I  ' 

Siegerland,  Lahuhezirk  und  Heesen-Nassau    .   .  . 
Hannover  und  Braunschweig 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   

Lothringen  und  Luxemburg   

ties.an.t- Erzeugung  Sa. 

i  - 

- 

309320  28740h 
50759     52t  »Ol 
«41<»3  01773 
12398  11237 

2*277  20345 
13*95  13441t 
00*59  «3154 
279442  205033 

5907*8 
108700 
125870, 

23035 

54022 
27344 
130013 
544-175 

292955 
54933 
55729 

KNIOH 

28104 
10830 
5)110 
241034 

00727!» 
108301 
11838« 
21320 

57195 
2-2812 
105472 
490003 

83105:! 

78040t» 

1011513 

744835 

1530888 

.  xuu&elronei&e-n  .....,,....•*«-» 

159155 
'  41910 
513947 

52802 
0317.3 

130335 
38574 

490521 
37*28 
7 1 1 52 

295540 
8049<» 
lOH  »408 
90090 
134325 

131121 

25 1 39 
45535« 
«0039 
73180 

2  7552t  i 
5199t; 
920704 
137294 
145308 

(lesamt-Kr/Mitrnng  Sa. 

831053   7K040O  1011513 

744835  1530888 
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Deutschlands  Flufseisenerzeugung  im  Jahre  1903.* 

(Aufgestellt  für  den  Verein  Deutscher  Eisen-  and  Stahl  -  Industrieller.) 
Auf  sämtlichen  101  Werken  wurden  im  Jahre  1903  erzeugt: 


Tonnen  zu  1000  kg 


r  •  —  ■ — —  ■  ■  - .  . 

Haaret  Verfahren 

BMltcbiM  ▼erfahren 

Zinnnin  FluSela» 

I.  Kohblöcke 

435  827 

5  473  195 

5908522 

b)  im  offenen  Herd  (Siemens-Martinofen)  . 

182  693 

2  628  544 

2  761237 

II.  Stahlformgaß 

45379 

86  377 

131756 

Im  Jahre  1903  zusammen  

618  899 

617  996 
465  040 
422  452 

8188116 

7  262  686 

5  929182 

6  223  417 

8801515 

7  780  682 
6394222 
6  645869 

*  6  kleinere  Werke  nach  Schätzung. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Maschinenbau- 
Anstalten. 


In  der  am  4.  März  1904  in  Berlin  stattgehabten 
Hauptversammlung  äußerte  sich  zunächst  der  Vor- 
atzende,  Hr.  Geh.  Kommerzienrat  Heinr.  Lueg- 
Düsseldorf,  über  die  gegenwärtige  Lage  des  deut- 
schen Maschinenbaues  wie  folgt: 

Seit  der  letzten  ordentlichen  Hauptversammlung 
des  Vereins,  die  am  19.  Mär«  v.  J.  hier  in  Berlin 
stattfand,  ist  in  der  allgemeinen  Lage  des  deutschen 
Maschinenbaues  die  Besserung,  auf  die  damals  gehofft 
wurde,  leider  nicht  eingetreten.  Im  Gegenteil  ist  die 
Lage  unserer  Maschinenfabriken  allgemein  wegen  der 
Schwierigkeit  der  Arbeitsbeschaffung  und  der  sehr 
niedrigen  Verkaufspreise  äußerst  kritisch  geworden. 
Die  Ungunst  der  Verhältnisse  auf  rein  wirtschaftlichem 
Gebiet  wird  verschärft  durch  den  Umstand,  daß  der 
Maschinenbau  auch  in  technischer  Hinsicht  in  eine 
Krisis  eingetreten  ist,  die  dadurch  entstanden  ist,  daß 
wir  zurzeit  inmitten  von  Umwälzungen  uns  befinden, 
in  einem  Umfange,  wie  dies  kaum  je  zuvor  der  Fall 

Sewesen  ist.  Der  herkömmliche  Dampfmaschinenbau, 
er  bisher  als  Grundlage  für  den  allgemeinen  Ma- 
schinenbau galt,  scheint  in  dieser  Stellung  erschüttert; 
trotzdem  die  Kolbendampfmaschine  durch  Übergang 
zu  hohen  Dampfspannungen,  Einführung  mehrfacher 
Expansionen,  Dampfüberhitzung,  Ausnutzung  der  Ab- 
wärme usw.  und  durch  gründliche  wissenschaftliche 
Behandlung  gerade  in  Deutschland  auf  eine  hohe  Stufe 
der  Vollendung  gebracht  worden  ist,  und  selbst  die 
Lan  ier  der  Erfindungen  eines  Watt  und  eines  Corliss 
durch  die  deutsche  Fabrikation  darin  vielleicht  von 
Deutschland  übertroffen  worden  sind,  ist  doch  durch 
die  mit  Riesenschritten  vor  sich  gehende  Zunahme  der 
Verwendung  von  Gaskraftmaschinen  und  Dampfturbinen 
der  Kolbendampfmaschine  ein  sehr  ernster  Wettbewerb 
entstanden  und  hierdurch  ein  Zustand  geschaffen,  der 
für  viele  unserer  Maschinenfabriken  äußerst  schwierig 
ist.    Auch  die  Dampfkessel fabriken  sind  in  Mitleiden- 


schaft gezogen,  weil  naturgemäß  mit  der  größeren  An- 
wendung von  Gaskraftmaschinen  der  Bedarf  an  Dampf- 
erzeugungsapparaten stark  nachgelassen  hat 

Angeregt  durch  die  Förderung,  welche  in  letzter 
Zeit  der  Gaskraftmaschinenbau  durch  die  direkte  Ver- 
wendung der  Gichtgase  gefunden  hat,  ist  eine  nach 
der  andern  von  unseren  Maschinenfabriken  zum  Bas 
von  Gasmotoren  übergegangen ;  man  schreckt  vor  den 
schwierigsten  Aufgaben  auf  diesem  Gebiete  nicht  zu- 
rück; so  sind  von  deutschen  Finnen  insgesamt  bis 
heute  Rchon  70  Großgasmotoren  mit  zusammen  100000 
P.  8.  gebaut  worden. 

Mitten  in  diese  Entwicklung  des  Gasmotorenbau« 
ist  als  neuer  Wettbewerb  die  Dampfturbine  aufgetreten. 
Hierin  ist  uns  das  Ausland  vorangegangen,  aber  neuer- 
dings sind  zahlreiche  Fabriken  und  unsere  ersten  tech- 
nischen Kräfte  tätig,  um  der  deutschen  Technik  die- 
jenige Stellung  auch  auf  diesem  Gebiete  zu  erringen, 
die  dem  Ansehen  deutscher  Arbeit  auf  den  übrigen 
technischen  Gebieten  entspricht.  Ist  die  Zahl  der  mit 
dem  Turbinenbau  sich  befassenden  Finnen  zunächst 
auch  nicht  groß,  so  Bind  sie  doch  mit  großer  Kraft 
aufgetreten  und  ihre  Bedeutung  ist  durch  Gründang 
von  einflußreichen  Interessentengemeinschaften  um  so 
gewichtiger. 

Es  ist  hier  selbstverständlich  nicht  der  Ort,  auf 
die  Vorzüge  oder  einen  Vergleich  der  verschiedenen 
Arten  von  Kraftmaschinen  einzugehen;  hier  kann  es 
sich  lediglich  um  die  Feststellung  der  Tatsache  han- 
deln, von  welch  einschneidender  Bedeutung  diese 
Fortschritte  der  Technik  wirtschaftlich  für  die  Ma- 
schinenfabriken sind.  Man  kann  ja  einwenden,  daß 
dem  Maschinenbau  von  solchen  Fortschritten  der 
Technik  nur  Nutzen  erwachsen  könne,  weil  ihm  da- 
durch neue  Arbeitsgebiete  sich  erschließen.  Sicher 
hat  diese  Einwendung  ihre  Berechtigung,  aber  ander- 
seits darf  doch  nicht  übersehen  werden,  daß  derartige 
totale  Umwälzungen  mit  großen  Kosten  verbunden 
sind,  die  durch  die  umfangreichen  Versuchsarbeiten, 
die  Neueinrichtungen  usw.  hervorgerul 
daß  diese  Aufwendung  von  Kosten  in 
lieh  äußerst  ungünstige  Periode  fallt 


und 
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Wie  schon  anfangs  erwähnt,  hat  die  Besserung, 
die  vor  Jahresfrist  sich  geltend  zu  machen  schien, 
nicht  nur  nicht  angehalten,  sondern  es  hat  sich  die 
Lage  der  Maschinenfabriken  seit  einem  Jahr  erheblich 
verschlechtert,    weil    die  hereinkommenden  Arbeits- 
für  die  Leistungsfähigkeit  unserer  Fabriken, 
die  durch  Neu-  und  Erweiterungsbauten  in  den  ver- 
gangenen Jahren  der  starken  Nachfrage  erheblich  ver- 
größert worden  sind,  gänzlich  ungenügend  sind.  Der 
Maschinenbau  steht  zum  Bezüge  seiner  Roh-  und  Halb- 
«toffe  zumeist  geschlossenen  Preisvereinigungen  oder 
Syndikaten  gegenüber,  während  die  Bildung  solcher 
Vereinigungen  im  Maschinenbau  bisher  erfolglos  ge- 
wesen ist.    Es  liegt  dies  daran,  daß  der  Maschinenbau 
nicht  unter  sich  gleichartige  Fabrikate  darstellt,  wie 
dies  im  Kohlenbergbau,  in  der  Eisenhüttenindustrie 
mw.  der  Fall  ist.    Immerhin  wäre  es  doch  sehr  er- 
wünscht, wenn  auch  unter  den  Maschinenfabriken  ein 
größeres  Einverständnis  herbeigeführt  würde,  nm  die 
jetzt  so  außerordentlich  gesunkenen  und  vielfach  ver- 
lustbringenden Preise   wenigstens  etwas   wieder  zu 
heben.    Wenn  ich  auch  die  Schwierigkeiten  einer 
solchen  Vereinigung  keineswegs  unterschätze,  so  hoffe 
ich  doch,  daß  sich  ein  gangbarer  Weg  finden  wird, 
nnd  spreche  die  Hoffnung  ans,  daß  sich  unsere  Mit- 
glieder mit  dieser  Frage  einmal  ernstlich  beschäftigen 
nnd  demnächst  mit  geeigneten  Vorschlägen  hervor- 
treten werden. 

Nachdem  das  Rheinisch -Westfälische  Kohlen- 
syndikat erneut  sich  fester  und  auf  längere  Dauer 
als  früher  zusammengeschlossen  hat  nnd  auch  die 
deutsche  Eisenindustrie  im  Stahlwerksverband  sich  zu 
einer  machtvollen  Einheit  zusammengefunden  hat,  ist 
m  notwendiger  denn  je,  daß  auch  der  deutsche  Ma- 
schinenbau sich  fester  zusammenschließt,  und  seine 
Angehörigen  sollten  nicht  vergessen,  daß  man  anfäng- 
lich auch  die  Einigung  im  Kohlenbergbau  für  unmög- 
lich hielt,  und  daß  berufene  Vertreter  der  Eisen- 
industrie bis  vor  wenigen  Tagen  auch  noch  das  Zu- 
standekommen des  Stahlwerksverbandes  für  aussichts- 
los hielten,  weil  sie  die  entgegenstehenden  Schwierig- 
keiten für  unüberwindlich  hielten. 

Der  Maschinenbau  ist  mit  der  Eisenhuttenindustrie 
am  innigsten  und  unmittelbarsten  verbunden  und  für 
sie  als  Abnehmer  von  einer  Bedeutung,  die  in  der 
letzten  Zeit  vielleicht  vielfach  unterschätzt  worden  ist 
Nach  durch  gütige  Vermittlung  des  Vorsitzenden 
der  Rheinisch- Westfälischen  Maschinenbau-  und  Klein- 
«isenindustrie-Berufsgenossenschaft  erhaltenen  Angaben 
verschiedener  deutscher  ßerufsgenossenschaften  (aus- 
schließlich der  Rheinisch-Westfälischen  Hütten-  und 
Walzwerks- Bern  fggenossenschaft)  umfaßt  der  deutsche 
Maschinenbau  in  reinen  Maschinenbauanstalten  nnd 
solchen  Maschinenbauanstalten,  die  mit  Eisengießereien, 
-Ifenkonstruktionswerkstätten  usw.  verbunden  sind, 
3618  Betriebe  mit  265926  beschäftigten  Personen  nnd 
einem  anrechnungsfähigen  Lohn  von  263548868  .  4f. 
Nach  sorgfältiger  Schätzung  kann  man  annehmen,  daß 
die  einbegriffenen  Fabriken  einen  Verbrauch  an  Roh- 
eisen in  Gestalt  von  Gießereiroheisen,  Walzeisen  und 
Schmiedestücken  und  auf  Roheisen  umgerechnet  jähr- 
lich von  über  2  Millionen  Tonnen  haben.    Der  Ma- 
schinenbau steht  somit  an  erster  Stelle  bei  dem  Ver- 
brauch von  Eisen,  und  die  Eisenhuttenindustrie  muß 
ein   sehr  großes  Interesse  daran  haben,  den  Ma- 
schinenbau als  einen  ihrer  besten  Abnehmer  lebens- 
kräftig zu  erhalten.    Dies  Interesse  mnß  ganz  beson- 
ders in  der  Erhaltung  nnd  kräftigen  Unterstützung 
der  Ausfnhrtätigkeit  de«  deutschen  Maschinenbaues 
zum  Ausdruck  kommen,  denn  der  deutsche  Maschinen- 
bau ist  bei  seiner  heutigen  großen  Leistungsfähigkeit 
mit  einem  bedeutenden  Teil  «einer  Erzeugung  auf  die 
Ausfuhr  angewiesen,   und    im    letzten   Jahrzehnt  int 
Deutschlands  Masch inenaasfuhr  der  Menge  nach  auf 
<las  Zweieinhalbfache,  und  dem  Werte  nach  auf  das 


Dreieinhalbfache  gestiegen ;  e*  betrug  nämlich  unsere 
gesamte  Maschinen  ausfuhr  im  Jahre  1893  95968  t  im 
Werte  von  63,3  Millionen  Mark,  im  Jahre  1903 
265383t  im  Werte  von  225,6  Millionen  Mark;  Groß- 
britanniens Maschinenausfuhr  stieg  gleichzeitig  von 
|  291  Millionen  Mark  im  Jahre  1893  auf  401  Millionen 
Mark  im  Jahre  1903,  also  um  etwa  88  %. 

Es  werden  jetzt  schon  vielfach  Klagen  darüber 
geführt,  daß  die  Lieferang  von  Maschinen,  Eisen- 
konstruktionen   nnd    Kesseln  .  nach    dem  Auslande, 
namentlich  nach  der  Schweiz,  Holland  und  Dänemark, 
i  für  die  deutsche  Fabrikation  dadurch  erschwert  und 
>  teils  unmöglich  gemacht  wird,  daß  dem  ausländischen 
Wettbewerb  die  Rohstoffe  nnd  Zwischenfabrikate  billi- 
ger als  den  deutschen  Fabriken  zur  Verfügung  stehen. 
Die  Syndikate  sollten  darum  dem  Maschinenbau  in 
der  wohlwollendsten  Weise  begegnen  und  ihm  Preis- 
ermäßigungen gewähren,  die  wenigstens  so  hoch  sind 
wie    die   Differenz    der  Preise    der  Rohmaterialien 
zwischen  dem  Inlande  und  dem  Auslande,  wohin  die 
I  Maschinen  ausgeführt  werden. 

Ein  weiteres  Entgegenkommen,  um  das  der  Ma- 
schinenbau bitten  muß,  ist  bei  den  Garantieleistungen 
erforderlich,  die  für  seine  Erzeugnisse  verlangt  wer- 
den, nnd  die  neuerdings  einen  solchen  Umfang  an- 
nehmen, daß  sie  als  unerträglich  bezeichnet  werden 
müssen;  ist  doch  in  einer  rheinischen  Stadt  von  dem 
'  betreffenden  Dezernenten  die  geradezu  unerhörte  For- 
j  derung  gestellt  worden,  für  eine  Maschinenanlage,  und 
zwar  für  alle  direkten  und  indirekten  Forderungen, 
die  die  Stadt  aus  der  Lieferung  stellen  kann,  eine 
Garantieverpflichtung  auf  die  Dauer  von  80  Jahren  zu 
übernehmen.  (Heiterkeit.) 

Wenn  ein  Vertrag  mit  solchen  Bestimmungen 
auch  vielleicht,  als  gegen  die  guten  Sitten  verstoßend, 
für  nichtig  erklärt  würde,  so  ist  er  doch  ein  Beweis, 
welche  Schwierigkeiten  man  heute  den  Maschinen- 
lieferanten macht. 

Ist  einerseits  für  die  Ausfuhr  die  Unterstützung 
unseres  Maschinenbaues  notwendig,  durch  die  Roh- 
nnd  Halbstoffverbände  in  erster  Linie,  so  ist  anderseits 
ebenso  wichtig  der  Abschluß  der  neuen  Handels- 
verträge. Wenn  der  Reichskanzler  Graf  Bülow  im 
Deutschen  Landwirtachafterat  sich  kürzlich  dahin  aus- 
gesprochen hat,  daß  die  verbündeten  Regierungen  den 
ernsten  Willen  haben,  den  neuen  Zolltarif  so  bald  wie 
I  möglich  in  Kraft  treten  zu  lassen,  und  der  Landwirt- 
schaft so  bald  wie  irgend  angängig  den  stärkeren  Zoll- 
schutz zu  teil  werden  lassen  möchten,  so  können  wir 
uns  hiermit  nur  einverstanden  erklären,  da  wir  stets 
an  der  Interessensolidarität  von  Industrie  und  Land- 
wirtschaft festgehalten  haben,  so  schwer  die  Heißsporne 
der  letzteren  uns  dies  machen ;  aber  es  muß  unserseits 
auch  betont  werden,  daß  die  Kontinuität  unserer 
handelspolitischen  Beziehungen  zum  Ausland  möglichst 
j  gewahrt  bleiben  muß,  damit  sich  der  Ubergang  von 
j  den  alten  zu  den  neuen  Verträgen  glatt  und  ohne  Er- 
I  Bchütterung  vollziehen  kann.  Bei  diesen  neuen  Ver- 
I  trägen  kommt  es  nicht  allein  auf  die  Höhe  der  Zoll- 
sätze, sondern  auch  darauf  an,  daß  die  Gegenseitig- 
keitsverhältnisse anf  längere  Zeit  festgelegt  und  ein 
handelspolitischer  Frieden  von  einiger  Daner  erreicht 
wird.  Zurzeit  sind  bekanntermaßen  die  Verhand- 
lungen mit  Rußland  und  Österreich,  trotzdem  in  diesem 
Lande  nicht  einmal  ein  gesetzlich  genehmigter  Zoll- 
tarif vorliegt,  sowie  der  Schweiz  und  Italien  im  Gange. 
Soeben  ist  bekannt  geworden,  daß  zwischen  unseren 
:  deutschen  zurzeit  in  Rom  weilenden  Unterhändlern 
und  der  italienischen  Regierung  Einverständnis  erzielt 
sei.  Ohne  daß  wir  die  Bedingungen  kennen,  unter 
denen  der  Abschluß  erfolgt  ist,  vermögen  wir  zu  der 
Tatsache  eine  weitere  Stellung  nicht  zu  nehmen,  als 
dahin,  daß  sie  an  sich  erfreulich  ist,  weil  sie  einen 
Schritt  nach  vorwärts  bedeutet  Dieser  Schritt  ist 
insofern  ein  Moment    von  so  einschneidender  Be- 
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deutang  für  die  weitere  Entwicklung  unserer  Handels- 
verträge, als  seine  notwendige  Folge  ist,  daß  bis  zu 
dem  Zeitpunkt,  an  dem  das  deutsch-italienische  Ab- 
kommen in  Kraft  tritt,  unser  jetzt  gültiges  Zolltarif- 
gesetz gekündigt  and  an  seine  Stelle  das  neue  Gesetz 
getreten  sein  muß.  Damit  ist  auch  gegeben,  daß  die  ' 
Verhandlungen  mit  den  übrigen  Staaten  bis  dahin  zum 
Abschluß  gediehen  sein  müssen. 

Ich  schließe  meine  Bemerkungen  mit  dem  Wunsche, 
daß  Uber  allen  diesen  Zolltarifverhandlungen,  die  ja 
zum  Teil  recht  schwierig  liegen,  ein  glücklicher  Stern 
leuchten  möge,  und  bringe  insbesondere  zum  Ausdruck, 
daß  bei  ihrem  Abschluß  nicht  vergessen  wird,  daß 
das  Ausmaß  an  Zöllen,  die  dem  deutschen  Maschinen- 
bau zu  teil  geworden  sind,  schon  in  dem  Regierungs- 
entwurf im  Verhältnis  zu  den  Rohstoffen  und  Halb-  1 
fabrikaten,  aus  denen  die  Maschinen  hergestellt  wer-  i 
den,  anerkanntermaßen  zu  niedrig  ausgefallen  ist,  und 
daß  durch  den  Antrag  von  Kardorff  und  Genossen 
eine  weitere  erhebliche  Verschlechterung  in  der  Eile 
der  Beschlußfassung  unterlaufen  ist,  deren  Bedeutung 
weder  den  Antragstellern,  noch  der  Staatsregierung 
bekannt  war. 

Dem  vom  Geschäftsführer  Dr.  ing.  Schrödter 
erstatteten  Geschäftsbericht  entnehmen  wir,  daß  die 
Mitgliederzahl  des  Voreins  sich  auf  154  Firmen  be- 
lauft, von  denen  58  gleichxeitig  der  Gruppe  der 
Dampfmaschinenbauer  und  72  der  Gruppe  der  Dampf- 
kessel tabrikanten  angehören. 

Der  Geschäftsbericht  behandelt  dann  eingehend 
die  Entwicklung  des  deutschen  Außenhandels  in  Ma- 
schinen während  des  letzten  Jahrzehnts,  worüber  wir 
an  anderer  Stelle  der  vorliegenden  Nummer  berichten,* 
und  gibt  ferner  eine  Übersicht  Uber  die  den  Maschinen- 
bau berührende  gesetzgeberische  Tätigkeit  des  letzten 
Jahres.  Über  den  Entwurf  eines  Gesetzes, 
betreffend  die  Kosten  der  Prüfung  und 
Überwachung  von  elektrischen  Anlagen, 
DampffäBsern,  Aufzügen  und  anderen  ge- 
fährlichen Einrichtungen,  berichtet  Hr.  Bau- 
rat Dr.  ing.  Peters  wie  folgt: 

Die  Veranlassung  zu  dem  Gesetzentwurf  ist  darin 
su  suchen,  daß  zurzeit  die  Aufsichtsbehörden  zwar  das 
Recht  haben,  Polizei  Vorschriften  zum  Schutze  der  All- 
gemeinheit zu  erlassen,  wenn  sie  gefahrdrohende  Zn- 
stande sehen;  wenn  aber  jemand  die  Anwendung  solcher 
Polizeivorschriften  auf  seinen  Betrieb  bestreitet  und 
den  Beschwerdeweg  betritt,  liegt  der  Aufsichtsbehörde 
zurzeit  die  Pflicht  ob,  den  Nachweis  der  Gefahr  zu 
liefern,  und,  was  noch  viel  wichtiger  ist,  die  Behörde 
hat  nicht  das  Recht,  die  Kosten  für  eine  solche  polizei- 
liche Überwachung  und  Prüfung,  die  sie  anordnet,  ohne 
weiteres  dem  zu  Prüfenden  und  zu  Überwachenden 
aufzuerlegen.  Im  Gegenteil,  es  ist  in  mehreren  Streit- 
fällen vom  Oberverwaltungsgericht  dahin  entschieden 
worden,  daß  die  Polizeibehörden  diese  Kosten  tragen 
müssen,  weil  sie  den  Schutz  der  Allgemeinheit  im 
Auge  haben. 

Daraus  haben  sich  Zustände  entwickelt,  die  für 
die  Aufsichtsbehörde  —  das  kann  man  wohl  begreifen  — 
nicht  bloß  unerfreulich,  sondern  geradezu  unerträglich 
geworden  sind,  und  das  Gesetz  hat  nun  zunächst  die 
Absicht,  hierfür  eine  feste  Grundlage  zu  schaffen. 
Deshalb  heißt  das  Gesetz  „Kosten  der  Überwachung 
und  Prüfung  usw.".  Es  beabsichtigt  dieses  Gesetz, 
auszusprechen,  daß  die  Kosten  den  zu  Überwachenden 
und  zu  Prüfenden  auferlegt  sein  sollen. 

Wenn  ich  zunächst  diesen  Punkt  bespreche,  so 
glaube  ich,  daß  man  hierin  mit  der  Empfindung  der  , 
großen  Mehrheit  der  Bevölkerung  rechnen  muß.  Es 
liegt  etwas  Gerechtes  darin,  daß,  wer  einen  gefahr-  : 
drohenden  Betrieb  hat,  gefahrdrohende  Einrichtungen,  ' 
die  überwacht  werden  müssen,  auch  die  Kosten  dafür  j 
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trägt  Wir  haben  ja  einige  Fälle,  die  anders  liegen. 
Da  ist  z.  B.  die  Überwachung  der  Apotheken,  da  ist 
die  Überwachung  der  Milch  auf  den  Märkten  und  Ver- 
kaufsplätzen.  In  diesen  Fällen  ist  das  allgemeine  Liter 
esse  so  stark,  daß  die  Allgemeinheit  auch  die  Kosten 
tragen  muß.  Dagegen  die  technischen  Einrichtungen, 
um  die  es  sich  bei  dem  jetzt  vorliegenden  Gesetzent- 
wurf handelt,  sind  doch  derart,  daß  ihr  Nutzen  zu- 
nächst dem  Besitzer  zufällt,  und  deshalb  wird  wühl 
dagegen  nichts  zu  machen  sein,  daß,  wenn  diese  Be- 
triebe unter  Polizeiaufsicht  gestellt  werden,  —  ich 
brauche  den  häßlichen  Ausdruck  „Polizeiaufsicht"  der 
Kürze  halber  — ,  dann  auch  die  Kosten  von  den  ober- 
wachten Betrieben  getragen  werden. 

Nun,  m.  H.,  die  in  dem  Gesetz  genannten  Dampf - 
fasser  werden  ja  jetzt  schon  allgemein  überwacht. 
Dann:  Aufzüge;  auch  da  dürfte  es  wohl  allgemein 
üblich  sein,  daß  sie  überwacht  werden.  Nun  kommen 
Azetylenanlagen;  da  bin  ich  nicht  sachverständig  ge- 
nug; ich  weiß  nicht,  wie  sich  die  Azetylen  indutrie 
zu  dieser  Frage  verhält  Es  sind  dann  Kraftfahrzeuge 
in  Aussicht  genommen.  Das  alles  erscheint  aber  nicht 
so  bedeuten cf.  Ganz  außerordentlich  wichtig  ist  es 
aber,  daß  mit  diesem  Gesetzentwurf,  der  doch  zunächst 
eine  gewisse  grundsätzliche  Frage  zu  regeln 
bestimmt  ist  nun  *«f  einmal  eine  unserer  größten  and 
wichtigsten  Industrien  mir  nichts  dir  nichts  mit  hin- 
eingezogen worden  ist  und  als  eine  gefährliche,  der 
Überwachung  und  Prüfung  bedürftige  bezeichnet  worden 
ist:  das  sind  die  elektrischen  Anlagen.  M.  H.,  da  ist 
denn  doch  wohl  zunächst  die  Frage  gerechtfertigt:  Sind 
denn  elektrische  Anlagen  so  gefahrdrohend,  daß  es 
notwendig  ist  sie  unter  polizeiliche  Aufsicht  au  stellen? 
Darüber,  m.  H.,  sind  wir  uns  wohl  alle  einig,  daß 
man  in  der  Technik  polizeiliche  Beaufsichtigung  nor 
dann  anordnen  sollte,  wenn  es  wirklich  nötig  ist.  Et 
liegt  einmal  in  der  Natur  der  polizeilichen  Aufsicht, 
daß  sie  eine  Hemmung  des  Fortschritts  bedeutet. 
(Sehr  richtig!)  Jeder,  der  die  Aufgabe  hat  'm  Namen 
j  der  Polizei  und  mit  eigner  Verantwortung  große  An- 
lagen zu  prüfen  und  sich  darüber  gutachtlich  so  äußern, 
wird  sich  mit  aller  Kraft  an  das  gesicherte  Bestehende 
halten;  er  wird  jede  Neuerung,  jeden  Versuch  von 
vornherein  als  etwas  Verdächtiges  behandeln,  und  so 
darf  ich ,  glaube  ich,  es  ruhig  aussprechen :  Die  polizei- 
liche Überwachung  ist  ein  Hemmschuh  des  Fort- 
schritts. Deshalb  sollte  man  sie  nur  da  anwenden, 
wo  sie  unbedingt  nötig  ist 

Prüft  man  nun  aber  an  der  Hand  der  Statistik, 
ob  denn  wirklich  die  elektrischen  Anlagen  so  außer- 
ordentlich gefährlich  sind,  so  muß  man  meines  Er- 
achtens dazu  kommen,  »nein«  zu  sagen.    Es  heißt  in 
der  Begründung  des  Gesetzentwurfs  —  ich  lese  Ihnen 
nur  die  paar  Zeilen  vor,  die  sich  darüber  aussprechen  — : 
„Die  Untersuchung  zahlreicher  Brandfälle,  die  zum 
Teil  mit  beklagenswertem  Verlust  an  Menschenleben 
verbunden  gewesen  sind,  namentlich  in  Warenhäusern, 
Theatern  und  anderen  Räumlichkeiten,  in  denen  Men- 
schenansammlungen stattfinden,  hat  mehrfach  als  deren 
Ursache  Kurzschluß  und  mangelhafte  Beschaffenheit 
der  elektrischen  Einrichtungen  ergeben.   Die  Unfälle 
durch  Starkstromleitungen  bilden  eine  fast  ständige 
Rubrik  in  den  Tageszeitungen,  und  ebenso  fordert  die 
Verwendung  elektrischer  Ströme  in  den  Fabrikbetrieben 
und  Bergwerken  jährlich  zahlreiche  Opfer." 

M.  Ü.,  wie  ich  das  gelesen  habe,  habe  ich  das 
Gefühl  gehabt:  das  nenne  ich  bange  machen,  ab«r  dab- 
ist nicht  Wirklichkeit. 

Ich  habe  der  Freundlichkeit  des  Hrn.  Beeck  die 
Zahlen  zu  verdanken,  die  sich  auf  eine  große  Anaahl 
von  ßrandfällen  beziehen.  Leider  stehen  mir  gleiche 
Zahlen  in  bezog  auf  die  Statistik  der  Unfälle  naw.  an 
Leben  und  Leib  noch  nicht  zur  Verfügung.  Hr.  Ge- 
heimrat Bnsley  wird  nachher  so  freundlich  »ein. 
Danen  die  Zahlen,  welche  die  Brandfälle  betreffen,  im 
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einselnen  anzugeben.  Sie  werden  daraus  entnehmen, 
dab  die  Zahl  der  durch  elektrische  Anlagen  veran- 
lagten Brandfalle  ganz  außerordentlich  gering  ist,  und 
daß  DSD  deshalb  wohl  ein  Recht  hat  zu  sagen :  Die 
elektrischen  Anlagen  sind  keine  gefährlichen  Anlagen. 

H.  H.,  es  ist  aber  in  diesen  Dingen  sehr  schwer, 
bei  denjenigen,  die  die  Gesetze  schließlich  zu  machen 
lutea,  mit  dem  durchzudringen,  was  wirklich  ist  Die 
Herren  im  Abgeordnetenhaoze  werden  doch  sehr  von 
der  öffentlichen  Meinung  beherrscht,  und  in  den  Augen 
des  großen  Publikums  tat  der  elektrische  Strom  nun 
einmal  ein  gans  geheimnisvolles  Ding,  und  daß  er 
allerlei  Unheil  anrichtet,  davon  ist  jeder  überzeugt. 
Was  die  Brandschaden  anbetrifft,  so  geht  es  damit  in 
rielen  Fällen  so:  Was  man  nicht  deklinieren  kann, 
in  lieht  riia.ii  als  ein  Neutrum  an,  d.  h.  wenn  man 
nicht  nachweisen  kann,  warum  der  Brand  entstanden 
ist,  dann  ist  der  elektrische  Kurzschluß  schuld  ge- 
wesen. Dabei  ist  man  manchmal  noch  nicht  einmal 
io  vorsichtig,  nachzusehen,  ob  auch  eine  elektrische 
Leitung  da  war.  (Heiterkeit) 

H.  H.,  man  fragt  sieh  nun  doch  wohl  mit  Recht 
wie  ist  es  denn  gekommen,  daß  auf  einmal  eine  Über- 
wachung der  elektrischen  Anlagen  für  nötig  erachtet 
wird?  Das  ist  zurückzuführen  auf  einen  Vorfall, 
dessen  Folgen  die  Beteiligten  ganz  gewiß  nicht  über- 
leben haben.  Der  Verband  deutscher  Elektrotechniker 
hat  mit  Fleiß  und  Sorgfalt  Vorschriften  für  Sicher- 
heitaeinrichtuDgen  elektrischer  Betriebe  ausgearbeitet, 
nnd  als  er  diese  fertiggestellt  hatte,  auf  seinem  Ver- 
kandstage  in  Kiel,  da  muß  ihn  wohl  die  Vaterfreude 
etwas  übermannt  haben,  denn  er  hat  dort  ausgesprochen: 
Ja  nun  haben  wir  dieses  Kind  in  die  Welt  gesetzt 
und  es  ist  ein  sehr  braves  und  tüchtiges  Kind;  aber 
wir  haben  gar  keine  Mittel  und  Wege,  um  die  Menschen 
in  zwingen,  daß  sie  die  Vorschriften  nun  auch  an- 
wenden. Da  hat  man  denn  gesagt:  Man  muß  dafür 
sorgen,  daß  die  Polizei  die  Annahme  und  Befolgung 
dieser  Vorschriften  vorschreibt  8o  ist  der  meines 
Krachten»  beklagenswerte  —  Schritt  zu  erklären,  daß 
die  Elektrotechniker  zum  preußischen  Handelsminister 
Strängen  sind  und  gesagt  haben :  Sei  doch  so  gut 
and  bringe  auf  dem  Wege  des  Gesetzes  unsere  Vor- 
schriften zur  Anwendung.  Ich  glaube,  daß,  wenn  die 
Elektrotechniker  in  Kiel  bedacht  hätten,  daß  sie  da- 
mit eine  dauernde  polizeiliche  Überwachung  der  elek- 
trischen Betriebe  herbeiführen  —  sie  sich  die  Sache 
wohl  noch  einmal  überlegt  haben  würden. 

Nun:  die  preußische  Regierung  beruft  sich  anf 
diese  Kundgebung  aus  den  Kreisen  der  Elektrotech- 
niker. Ich  habe  in  den  vielen  Verhandlungen,  die 
ich  in  der  letzten  Zeit  mit  Abgeordneten  und  sonstigen 
Personen  hatte,  immer  wieder  hervorgehoben,  daß  es 
doch  nur  ein  kleiner  Kreis,  wenn  anch  sachverstän- 
diger Leute  nnd  Fabrikanten  ist,  das  sind  doch  nur 
Lente,  welche  elektrische  Anlagen  liefern,  und  die 
Leiter  der  Zentralen;  die  ganze  übrige  große  deutsche 
Industrie,  welche  elektrische  Anlagen  benutzt  in  ihren 
Betrieben,  ist  ja  bei  diesem  Beschluß  des  Verbandes 
deutacher  Elektrotechniker  nicht  zum  Woit  gekommen, 
&nd  deshalb  ist  es  recht  und  Pflicht  der  deutschen 
Industrie,  sich  nun  zu  dieser  Frage  zu  äußern. 

Da  ist  es  meines  Erachtens  dringend  notwendig, 
daß,  wenn  einmal  solche  Vorschriften  erlassen  werden 
sollen,  —  und  ich  furchte,  das  Abgeordnetenhaus  wird 
es  nicht  anders  tun  — ,  wenigstens  dafür  gesorgt  wird, 
daß  diese  Vorschriften  auch  mit  den  Bedürfnissen  der 
Industrie  in  Einklang  stehen,  daß  sie  nicht  zu  einer 
schweren  Belastung  der  Industrie  werden,  und  deshalb 
halte  ieh  es  für  erforderlich,  dafür  zu  sorgen,  daß  die 
aaeh verstau di Ifen  Kreise  der  deutschen  Industrie  bei 
der  Aufstellung  und  Beratung  dieser  uns  bevorstehen- 
den Vorschriften  gehört  werden. 

Es  ist  ferner  von  der  allergrößten  Wichtigkeit 
für  die  Zukunft  wenn  ee  zu  diesen  Vorschriften  kommt, 


j  die  Frage:  Wer  soll  denn  diese  Polizeianfsirht  aus- 
I  üben  ?    Die  Zahl  der  elektrischen  Anlagen  ist  bereits 
eine  so  kolossal  große  und  sie  sind  so  verschieden- 
,  artig,  daß,  so  wie  man  anfängt  8'cn  diese  Frage  vor- 
i  zulegen,  man  auf  die  größten  Schwierigkeiten  stößt 
Daa  bat  die  Regierung  schon  in  ihren  Äußerungen 
vor  der  Kommission  des  Abgeordnetenhauses  zugegeben, 
daß  nicht  daran  gedacht  werden  kann,  in  die  einzelnen 
;  Privathäuser  einzudringen  und  jede  einzelne  Licht- 
I  anläge  in  bezug  auf  ihre  Zuverlässigkeit  zu  üher- 
'  wachen ;  es  besteht  die  Absicht  die  Stellen,  wo  Men- 
schen   vielfach    zusammenkommen:    also  Fabriken, 
Warenhäuser,  Theater  usw.,  der  Aufsicht  zu  unter- 
werfen, und  auch  da,  m.  H.,  würde  schon  ein  Riesen- 
'  personal  von  Aufsichtsbeamten  nötig  sein,  um  diese 
Aufsicht  auszuüben,  und  anch  da,  meine  ich,  liegt  es 
auf  der  Hand,  daß  wir  es  vermeiden  sollten,  die  Auf- 
sicht durch  die  Gewerbeaufsichtsbeamten  anaüben  zu 
!  lassen.   Nicht  daß  ich  die  Tüchtigkeit  und  die  Pflicht- 
1  treue  dieser  Leute  bezweifle;  aber  von  dem,  der  heute 
eine  Spinnerei,  morgen  eine  Sägemühle,  übermorgen 
•  ein  Hüttenwerk,  dann  dies  und  jenes  zu  besichtigen 
hat,  kann  eine  so  eingehende  Sachkenntnis  auf  dem 
i  gans  besonderen  Gebiete  der  elektrischen  Anlagen 
nicht  erwartet  werden,  wie  notwendig,  um  sie  mit 
|  Sicherheit  zu  revidieren. 

Es  sollte  deshalb  nach  meiner  Ansicht  danach 
gestrebt  werden,  daß  die  Prüfung  nnd  Überwachung 
elektrischer  Anlagen,  wenn  sie  überhaupt  durch  Polizei  - 
Vorschrift  angeordnet  wird,  so  viel  wie  irgend  möglich 
von  besonders  dazu  geeigneten  Organen  ausgeübt  wird. 
Da  bieten  sich  in  erster  Linie  meines  Erachtens  in 
den  größeren  Werken  die  eigenen  Beamten.  Jedes 
Werk,  welches  in  großem  Maße  elektrische  Anlagen 
besitzt,  wird  wohl  auch  seinen  sachverständigen  Be- 
amten haben,  der  es  versteht,  die  Anlagen  darauf  zu 

Erüfen,  ob  sie  gut  sind,  und  sie  zu  überwachen.  Es 
edürfte  dann  nur  der  Genehmigung  der  Staatsbehörde 
;  für  den  betreffenden  von  der  Werksleitung  zu  bezeich- 
1  nenden  Beamten,  um  mit  völliger  Sicherheit  diese 
Aufsicht  auszuüben.   Des  weiteren  bieten  sich  unsere 
Kesselüberwachungsvereine  dar,  die  zum  Teil  schon 
angefangen  haben,  elektrische  Betriebe  zu  Uberwachen. 
Die  Kesselüberwachungsvereine  haben  im  großen  und 
ganzen  in  der  Industrie  reiche«  Lob  geerntet  und  sind  als 
!  zuverlässig  und  tüchtig  anerkannt;  wenn  sie  nun  zu 
ihrer  Organisation  eine  zweite  Abteilung  hinzufügen, 
diejenige  der  Überwachung  elektrischer  Anlagen,  so 
würde  man,  davon  bin  ich  überzeugt,  auch  auf  diesem 
Gebiete  ebenso  gut  mit  ihnen  fahren,  wie  auf  dem 
Gebiete  der  Dampfkessel.    Daß  dann  außerdem  noch 
Zivilingenieure  als  besondere  Sachverständige  ein  Ge- 
)  werbe  daraus  machen  werden,  elektrische  Anlagen  zu 
prüfen  und  zu  überwachen,  ist  in  Aussicht  zu  nehmen; 
man  würde  der  Regierung  dringend  empfehlen  müssen, 
bei  der  Beglaubigung  dieser  Personen  sehr  sorfältig 
zu  verfahren. 

Und  nun  kommt  noch  ein  vierter  Punkt  der  mir 
sehr  am  Herzen  liegt.  Wir  wissen  alle  aus  unserer 
Beschäftigung  mit  dem  Dampfkesselwesen,  wie  wir  in 
Deutschland  darunter  zu  leiden  haben,  daß,  obgleich 
wir  die  allgemeinen  polizeilichen  vom  Bundesrat  er- 
lassenen Bestimmungen  für  Dampfkessel  haben,  doch 
in  der  Durchführung  jeder  einzelne  Bundesstaat  nach 
freiem  Ermessen  Behalten  und  walten  kann.  Es  hat  sich 
daraus  ergeben,  daß  auf  dem  Gebiete  der  Dampfkessel 
große  Behinderungen  der  Freizügigkeit  bestehen,  daß 
ein  Kessel,  der  in  Stuttgart  abgenommen  ist,  oder  ein 
Kochgefäß,  nicht  unmittelbar  in  Sachsen  verwendet 
werden  darf  usw.  Es  ist  das  eine  bedeutende  Belästi- 
gung der  deutschen  Industrie,  eine  Angelegenheit,  die 
auch  jetzt  wieder  bei  der  Beratung  des  Dampfkessel- 
gesetzes lebhaft  zur  Sprache  gekommen  ist  Deshalb 
wäre  es  doch  in  erster  Linie  zu  wünschen,  daß  die 
Vorschriften    für    elektrische    Anlagen    durch  ein 
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Reiohstjesetz    gegeben   würden,   einheitlich    füi  das 
Deutsche  Reich.    Aber  nach  allem,  was  ich  bis  jetzt  : 
darüber  gehört  habe,  wird  das  nicht  zu  erreichen  sein. 
Der  Partikularismus  der  Regierangen  ist  bei  nns  doch 
so  groß,  daß  sie  diesen  Weg  wohl  nicht  beschreiten 
werden.    Es  hat  das  aoch  der  Regierungakommissar 
der  preußischen  Regierung  im  Abgeordneteohanse  aus-  I 
sresprochen.    Dann  sollte  man  doch  wenigstens  den 
Weg  beschreiten,  der  1890  beim  Erlaß  der  Dampf-  ! 
kesselbestimmungen  beschritten  worden  ist,  nämlich: 
daß  man  versucht,  durch  freiwillige  Vereinbarungen 
zwischen  den  Regierungen  die  Ausftihrnngsbestimmun- 
gen  so  einheitlich  wie  möglich  zu  gestalten. 

Im  Anschluß  an  dieses  Referat  nahm  die  Versamm- 
luog  einstimmig  den  folgeuden  Beschlnßantrag  an: 

1.  Der  Verein  deutscher  Maschinenbau- Anstalten  ist 
der  Ansicht,  daß  im  allgemeinen  die  elektrischen 
Anlagen  nicht  als  gefährlich  zu  bezeichnen  sind;  ! 
insbesondere  trifft  das  nicht  zu  für  solche  in  gut  ; 
geleiteten  Maschinenfabriken. 

2.  Der  Verein  wünscht,  daß  Vorschriften  für  die 
Prüfung  und  Überwachung  elektrischer  Anlagen, 
wenn  überhaupt,  nicht  anders  als  unter  Mitwirkung  , 
und   im  Einverständnis  sachverständiger  Kreise 
der  Wissenschaft  und  Industrie  zustande  kommen. 

3.  Wenn  Vorschriften  gedachter  Art  erlassen  werden 
sollten,  so  ist  darin  auszusprechen,  daß  den  Be- 
sitzern elektrischer  Anlagen  die  Wahl  eines  be- 
hördlich anerkannten  Sachverständigen,  dem  sie  j 
die  Prüfung  und  Überwachung  anvertrauen  wollen,  | 
tiberlassen  bleiben  soll;  solche  Sachverständige  j 
sollen  auch  sein  können:   Beamte  des  eigenen 
Werkes,  oder  einer  Berufsgenossenschaft  oder  eines 
freiwilligen  (Jberwachnngsvereins. 

4.  Wenn  es  nicht  erreichbar  sein  sollte,  die  Vor- 
schriften als  solche  des  Reiches  zu  erlassen,  was 
wir  in  erster  Linie  wünschen  würden,  so  sollte 
doch  dahin  gestrebt  werden,  sie  durch  Verein- 
barung zwischen  den  Bundesstaaten  einheitlich  für 
das  ganze  Reich  zu  machen. 

Von  Hrn.  Geheimrat  Prof.  Busley  wurde  anf  | 
eine  Zeitungsnotiz  aufmerksam  gemacht,  wonach  in  I 
der  zur  Beratung  dieses  Gesetzentwurfes  eingesetzten 
Kommission  von  verschiedenen,  Seiten  der  Wunsch 
ausgesprochen  worden  war,  die  Überwachung  der  elek- 
trischen Anlagen  durch  Reichsgesetz  zu  regeln.  Die 
Regierung  habe  erwidert,  daß  ein  Versuch  nach  dieser 
Richtung  schon  gemacht  worden  sei,  aber  die  Reichs- 
regierung habe  sich  ablehnend  verhalten,  und  deshalb 
sei  bei  der  großen  Feuersgefahr  der  elektischen  An- 
lagen —  62°/o  aller  Brände  seien  in  letzter  Zeit  durch 
fehlerhafte  Anlagen  entstanden  —  nur  der  Weg  übrig 
geblieben,  ein  Landesgesetz  zu  erlassen.  Redner  weist 
an  Hand  der  Statistik  des  Verbandes  deutscher  Privat- 
Fenerversicherungsgesellschaften  die  Unrichtigkeit  der  | 
in  der  Kommission  mitgeteilten  Zahl  nach  und  wird 
daher  ans  der  Versammlung  das  nachstehende  Schreiben 
an  die  Kommission  des  Abgeordnetenhauses  gesandt: 

„Wie  wir  den  Zeitungen  entnehmen,  hat  die  Re- 

? Gerung  in  der  letzten  Kommissionssitzung  erklären  i 
aasen,  daß  „62  °/o  aller  Brände  durch  fehler-  1 
hafte  elektri  sehe  Anlagen  in^letzter  Zeit 
«ntstanden  seien." 

Hiergegen  gestatten  wir  uns,  darauf  hinzuweisen,  . 
daß   nach  der   offiziellen  Statistik    des  Verbandes  I 
deutscher  Privat-Keuerversicherungs-Gesellschaften  in 
den  letzten  drei  Jahren  bei  18  Verbandsgesellschaften  i 
durchschnittlich  in  jedem  Jahre  58000  Brände  vor- 
gekommen sind,  wovon  als  auf  elektrische  Anlagen 
anrückzufdhren  gemeldet  wurden: 

1900    270  Brände 

1901    266 

1902    238  „ 

durchschnittlich    268  Brände. 


Hiernach  entfallen  also  nicht  62  */t , 
sondern  nur  0,44  •/<>  sämtlicher  Brände  anf 
elektrische  Anlagen.  Hierbei  ist  noch  zu  be- 
rücksichtigen, daß  man  eine  große  Reihe  von  Fällen 
mutmaßlichem  Kurzschloß,  mutmaßlichen  elektrischen 
Funken,  mutmaßlichen  Isolationsfehleru  usw.  zuge- 
schrieben hat.  Würde  man  nur  die  durch  wirklich 
erwiesene  Fehler  der  elektrischen  Anlagen  hervor- 

i^einfenen  Brände  in  Rücksieht  ziehen,  so  dürften  dieu 
cautn  "i "/«  sämtlicher  Brände  betragen,  gegenüber 
den  62  °/«,  welche  die  Zeitungen,  als  von  der  Regierang 
mitgeteilt,  angeben.  Von  einer  besonderen  Feuer- 
gefährlichkeit der  elektrischen  Anlagen  kann  man 
angesichts  dieser  Statistik  doch  wohl  ernstlich  nicht 
sprechen." 

Inzwischen  hat,  wie  durch  die  Tageszeitungen 
bekannt  geworden,  die  Kommission  beschlossen,  die 
elektrischen  Anlagen  aus  dem  Gesetz  auszuschalten. 

Hieran  schloß  sich  eine  Besprechung  über  den 
Deutschen  Arbeitgeberverband.  Es  wurde  all- 
seitig anerkannt,  daß  für  die  Maschinenbauer  der  Ge- 
samtverband deutscher  Metallindustrieller  die  gegebene 
Zentralstelle  in  dieser  Angelegenheit  sei  nnd  wurden  die 
Mitglieder,  die  diosem  Verbände  bisher  noch  nicht  an- 
gehören, ersucht,  sich  baldigst  einem  der  örtlichen 
Zweigvereine  anzuschließen.  Dann  folgten  Beratungen 
über  allgemeine  Bedingungen  für  Lieferungen  von 
Maschinen  und  Referate  des  Hrn.  Baurat  Dr.  Peter« 
über  die  Heransgabe  einer  deutschen  technischen  Zeit- 
schrift für  das  Austand  in  englischer  Sprache,  ferner 
über  den  Entwurf  der  allgemeinen  polizeilichen  Be- 
stimmungen für  die  Anlegung  von  Dampfkesseln,  so- 
wie über  die  im  vorigen  Herbst  stattgehabten  Ver- 
handlungen betreffend  Auarüstung,  Konstruktion  und 
Betrieb  von  Hochdruck-Rohrleitungen. 


American  Society  of  Civil  Engineers. 


Seitens  der  „American  Society  of  Civil  Engineers* 
wird  die  Veranstaltung  eines 

Internationalen  Ingenieur-  Kongresses 

in  Zusammenhang  mit  der  Weltausstellung  in  St.  Louis 
in  der  Zeit  vom  3.  bis  8.  Oktober  dieses  Jahres  ge- 
plant, zu  welcher  die  Fachgenossenschaft  afler  Länder 
eingeladen  wird.  Derselbe  wird  Bich  einer  Reihe  von 
internationalen  wissenschaftlichen  Kongressen  eis- 
fügen, welche  in  ähnlicher  Weise  wie  bei  der  Welt- 
ausstellung in  Chicago  im  Jahre  1898  in  organischem 
Zusammenhang  mit  der  Ausstellung  abgehalten  werden. 
Abweichend  von  dem  damaligen  Vorgehen  wird  jedoch 
nicht  die  förmliche  Abordnung  von  Vertretern  aus 
den  verschiedenen  Ländern  erwartet ;  vielmehr  werden 
alle  einheimischen  und  auswärtigen  Ingenieure  ein- 
geladen, Mitglieder  des  Kongresses  zu  werden,  die 
Sitzungen  zu  besuchen  und  an  den  Diskussionen  teil- 
zunehmen oder  schriftliche  Mitteilungen  über  irgend- 
welche zur  Erörterung  gestellten  Gegenstände  ein- 
zusenden. 

Das  Komitee,  welchem  die  Vorbereitung  fiber- 
tragen worden  ist,  hat  ein  Verzeichnis  zu  erörternder 
Gegenstände  aufgestellt  und  als  eine  Grundlage  für 
die  in  den  Sitzungen  des  Kongresses  zn  erwartende 
Diskussion  geeignete  amerikanische  Ingenieure  für  die 
verschiedenen  Gegenstände  ersucht,  eine  übersieht  der 
Entwicklung  derselben  in  den  Vereinigten  Staaten 
während  des  letzten  Jahrzehntes  sowie  eine  Darstellung 
des  gegenwärtigen  Standes  auf  den  einzelnen  Gebieten 
zu  bearbeiten.  Ingenieure  anderer  Lander  von  Er- 
fahrung anf  den  betreffenden  Gebieten  sollen  besonders 
eingeladen  werden,  in  ähnlicher  Weise  eine  Übereicht 
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nnd  Darstellung  des  jetzigen  Standes  der  einzelnen 
Fragen  in  ihren  verschiedenen  Ländern  zu  bearbeiten. 
Diese  Aufsatz«  („papers")  sollen  gedruckt  nnd  im 
voraus  an  die  Hitglieder  des  Kongresses  verteilt 
werden,  am  eine  sachgemäße  Diskussion  in  den  Sitzungen 
zu  erzielen,  ohne  auf  die  Verlesung  der  „papers"  Zeit 
(o  verwenden.  Sodann  sollen  die  „papers"  mit  der 
stattgehabten  Diskussion  gesammelt  und  von  der 
.American  Society  of  Civil  Engineers"  im  Druck  ver- 
öffentlicht werden. 

Die  Geböhr  für  die  Mitgliedschaft  des  Ingenieur- 
Kongresses  ist  auf  5  Dollars  (21  Hark)  festgesetzt 
und  berechtigt  das  Hitglied  zur  Teilnahme  an  dem 
Kongreß  und  Empfang  eines  Abdruckes  der  Verband-: 
luagen.  Gegen  Einsendung  dieses  Betrages  unter  An- 
gabe der  Adresse  an  den  Sekretär  des  Komitees,  Hr. 
Charles  Warren  Hunt,  220  West  67">  St.,  New  York 
City,  wird  die  Mitgliedschaft  nnd  Zusendung  aller  anf  | 


den  Kongreß  bezüglichen  Mitteilungen,  Programme  nsw. 
erlangt 

Bei  der  Kürze  der  verfügbaren  Zeit  muß  es  frag- 
lich erscheinen,  ob  es  möglich  sein  wird,  die  ge- 
wünschten Aufsätze  über  die  deutschen  Verhältnisse 
zn  erlangen;  um  so  mehr,  als  dieselben  als  „Korreferate" 
die  vorherige  Kenntnis  des  amerikanischen  „Referates" 
wünschen  Tassen.  Dagegen  darf  darauf  gerechnet 
werden,  daß  Abdrucke  der  einzelnen  amerikanischen 
-papers"  früh  genug  eintreffen  werden,  um  deutschen 
Fachgenossen  eine  mündliche  oder  schriftliche  Teil- 
nahme an  der  Diskussion  zn  ermöglichen.  Indem 
weitere  Mitteilungen  an  dieser  Stelle  vorbehalten 
bleiben,  werden  Mitglieder  des  Vereins,  welche  sich 
für  die  Angelegenheit  interessieren,  gebeten,  sich  unter 
Angabe  derjenigen  Verhandlungsgegenstände,  für  welche 
sie  sich  interessieren,  bei  der  Geschäftsstelle  des  Ver- 
eins zu  melden. 
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Der  deotBche  Schiffban  Im  Jahre  1903. 

Auf  deutschen  Werften  wurden  im  Jahre  1903 
im  ganzen   229  Dampfschiffe  mit  259683  Brutto- 
Registertonnen  fertiggestellt  nnd  dazu  278  Segelschiffe 
mit  45628  Tonnen.    Bei  den  Dampfern  ergibt  das 
gegenüber  der  Bautätigkeit  von  1902  eine  Zunahme 
von  2  Dampfern  und  47  400  Dampfertonnen,  bei  den 
Seglern   eine   Abnahme   von   2  Seglern  nnd  13000 
Seglertonnen.    Die  Werften  haben  diese  leidlich  gnte 
Beschäftigung  jedoch  nur  dadurch  ersielt,  daß  sie  ihre 
Preise  ermäßigt  und  daß  sie  weit  mehr  als  in  jedem 
der  voraufgehenden  Jahre  ihre  Aufträge  aufgearbeitet 
uod  die  schwebenden  Bestellungen  vermindert  haben. 
Am  Jahresanfang  1904  waren  auf  deutschen  Werften 
128  Dampfer  mit  183690  Bruttotonnen  im  Bau  gegen- 
über 121  Dampfern  mit  255  977  Tonnen  Ende  1902, 
142  Dampfern  mit  317080  Tonnen  Endo  1901  und 
152  Dampfern  mit  321397  Tonnen  Ende  1900.  Diese 
Zahlenreihe  bringt  die  Anpassung  der  Reederei  an  die 
angünstige  Konjunktur  am  deutlichsten  zum  Ausdruck. 
Bei  den  Seglern  waltet  naturgemäß  eine  entgegen- 
gesetzte Richtung  ob,  sobald  die  Wirtschaftslage  mehr 
auf  Billigkeit  als  anf  höchste  Leistungsfähigkeit  des 
Betriebes  Hinweist.    Segler  waren  Anfang  1904  78  mit 
42013t  im  Bau  gegen  114  mit  22310t  und  94  mit 
30 190 1  in  den  Janren  zuvor.    Um  den  genauen  Ge- 
winn der  deutschen  Handelsmarine  an  neuer  Tonnage 
zu  ermitteln,  muß  man  freilich  die  Zahlen  der  insge- 
samt fertiggestellten  und  im  Bau  begriffenen  Schiffe 
in  vieler  Hinsicht  abändern.    Abzuziehen  sind  da  zu- 
nächst die  12  Kriegsschiffe  mit  28256  t  (im  Vorjahre 
11  Kriegsschiffe  mit  26  657  t),  die  im  letzten  Jahre 
fertig  wurden,  und  die  16  Kriegsschiffe  mit  75770  t 
(Vorjahr  18  Kriegsschiffe  mit  67  703  t),  die  noch  im 
Bau  sind.    Für  Flußschiffe  sind  28493  (32489)  fertige 
and  8731  (7216)  im  Bau  begriffene  Tons  abzusetzen. 
Weitere  2880  und  1080 1  kommen  auf  kleine  Seeschiffe 
anter  100 1,  die  man  gewöhnlich  in  den  Zusammen- 
stellungen der  Handelsmarine  nicht  mitrechnet  Das- 
selbe gilt  von  den  19  491  (36638)  fertigen  und  36720 
(16  408)  im  Bau  begriffenen  Tons  der  Spezialfahrzeuge. 
Von  größeren  Seeschiffen  der  Handelsmarine  wurden 
anf  deutschen  Werften  1903  insgesamt  94  Dampfer  mit 
217  392  t  fertiggestellt  (1902  :  55  Dampfer  mit  161 833 1, 
1901  :  63  Dampfer  mit  210218  t,  1900  :  63  Schiffe  mit 
213984  t),  dazu  1903:  18  Segler  mit  «799t  (1902: 
13  Segler  mit  11525  t  1901:  15  mit  6813  t,  1900  :  24 


1  mit  11258  t).    Im  Bau  waren  Ende  1903:  60  Dampfer 
!  mit  101895  t  (Ende  1902:  50  Dampfer  mit  177351  1, 
I  1901 :  56  Dampfer  mit  230743 1,  1900 :  58  mit  233209  t) 
|  und  9  Segler  mit  1507 1  (1902 :  15  Segler  mit  7958  t 
1901 :  9  Segler  mit  9563  t,  1900:  11  mit  6351 1).  Von 
j  den  für  1903  angegebenen  Zahlen  wurden  nun  aber  noch 
9  Seedampfer  mit  15296  t  für  Rechnung  ausländischer 
.  Reedereien  gebaut  (1902:  8  Seedampfer  mit  20811  t 
.  1901:  12  Seedampfer  mit  40651t).    Ebenso  blieben 
5  Dampfer  für  das  Ausland  im  Ban.  Der  früher  bedeutende 
:  Bau  ausländischer  Kriegsschiffe  in  Deutschland  fiel 
|  1903  ganz  aus.    Dem  Bau  fremder  Schiffe  in  Deutsch- 
land steht  anderseits  gegenüber,  daß  deutsche  Reede- 
j  reien  1903  7  Dampfer  mit  27  731t  (1902:  16  Uampfer 
!  mit  37  374  t  1901:  26  Dampfer  mit  105122  t,  1900: 
!  25  mit  99  888  t)  von  fremden  Werften  geliefert  be- 
kamen und  dort  noch  4  Dampfer  mit  27270  t  (1902: 
|  2  Dampfer  mit  3000  t,  1901:  19  Dampfer  mit  75 169  t) 
im  Bau  hatten.    Auch  9  deutsche  Segler  mit  8204  t 
wurden  1903  im  Anstand  gebaut  und  4  mit  10  514  t 
sind  dort  noch  im  Bau.  <k.  z.) 


I     Schwankungen  der  Koneisenerzengang  In  den 
Vereinigten  Staaten. 

Die  erneute  Steigerung  der  amerikanischen  Roh- 
i  eisenerzeugung,  über  die  wir  kürzlich  berichteten,* 
hat  inzwischen  weitere  Fortschritte  gemacht,  was 
hauptsächlich  der  erhöhten  Tätigkeit  der  Stahlwerke 
i  und  der  sie  versorgenden  Roheisenwerke  zuzuschreiben 
ist    Die  Erzeugung  deB  Monats  Februar  betrug  nach 
dem  „Iron  Age"  vom  10.  März  1904  1  262260  t  sie 
,  übertrifft  daher  diejenige  der  Monate  Januar  und 
Dezember  um  281042  t  bezw.  349506  t.    Die  Wochen- 
leistung der  Hochöfen  stellte  sich  auf: 

melr.              mit  mit 

Tonono           Koka  Holzkohle 

Am  1.  Marz  1904  .  .  323  315  814  886  8430 

am  1.  Februar  1904  .  292  224  282  772  9452 

am  1.  Januar  1904  .  .  198  587  188  606  9981 

Es  hat  sich  demnach  die  Wochenleistung  der  Hoch- 
öfen seit  dem  1.  Januar  1904  um  124728  t  oder  62,8  4/o 
vermehrt.  Von  355  Kokshochöfen  waren  am  1.  März  1904 
i  202  im  Betrieb  gegen  187  am  1.  Februar  und  153  am 
1.  Januar  1904.     An  Holzkohlenöfen   sind  53  vor- 
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handen,  von  denen  28  (gegen  27 

Die  Vorräte  haben 


1.  Februar)  unter 
i  sich  im  Monat 
Februar  etwas  vermindert;  dieselben  betrogen  am 
1.  Min        1.  Februar       1.  Januar 

648  866  691  806  699  688 
Einen  noch  größeren  Sprung  als  die  Roheisengewinnnng 
hat  die  Stahlerzeugung  gemacht,  die  6ich  nach  den 
Berichten  sämtlicher  Stahlwerke  der  United  States 
Steel  Corporation  and  der  bedeutendsten  anderen  Werke 
im  Februar  auf  768330  t  gegen  bezw.  511042  t  und 
413230  t  in  den  Monaten  Januar  und  Dezember  stellt. 
Die  Steigerung  seit  Dezember  hat  demnach  355  082  t 
oder  fast  86  °/o  betragen. 

Die  Eisenerze  der  Vereinigten  Staaten. 

Nach  dem  etwas  verspätet  erschienenen  Bericht 
der  United  States  Oeological  Survey  verteilte  sich 
die  Eisenerzförderung  des  Jahres  1902  nach  Erzarten 

wie  t.ulOOOkg 

Roteisenerz   31  020  663  85,9 

Brauneisenerz   3  358  372  9,3 

Magnetit   1  715  882  4,7 

Karbonate   28  084  0,1 

36  123001  100,00 

Wie  aas  dieser  Zusammenstellung  hervorgeht,  ist 
für  die  amerikanische  Eisenindustrie  das  weitaus  wich- 
tigste Erz  der  Roteisenstein,  der  zum  größten  Teil  in 
Minnesota  gewonnen  wird;  die  nächstgrößten  Produ- 
zenten von  Roteisenerz  sind  die  Staaten  Michigan  und 
Alabama.  Brauneisenerz  wird  von  den  Staaten  Ala- 
bama, Virginia,  West-Virginia  und  Tennessee  geliefert. 
Die  Förderung  von  Magnetiten  und  Karbonaten  ist 
zurückgegangen,  Magnetite  werden  in  Pennsylvanicn, 
New  York  und  New  Jersey,  Karbonate  hauptsächlich 
in  Ohio  gewonnen.  Außer  den  genannten  Erzen  wurden 
noch  66290  t  Rückstäude  der  Zinkextraktion  und 
195  362  t  aufbereitete  Schliege  verarbeitet.  Die  Menge 
des  verschmolzenen  Purple-ores  konnte  nicht  festgestellt 
Werden.  «„Engtotcrlnc  and  HIdIdc  Journ«|- 

Tom  S.  Mir*  1904.) 


Eraeinfnhr  der  Vereinigten  Staaten. 

In  der  auf  Seite  321  der  Aasgabe  vom  1.  März  d.  J. 
mitgeteilten  Tabelle  über  Ein-  und  Ausfuhr  der  Ver- 
einigten Staaten  ist  bei  Angabe  der  Eisenerzeinfubr 
ein  Druckfehler  unterlaufen;  es  betrug  die  Eisenerz- 
einfuhr im  Jahre  1903  :  996  127  t  und  nicht,  wie  dort 
9981270  t 


Statistik  der  oberschlesischen  Berg- 
nnd  Hüttenwerke. 

Der  vom  „Oberschlesischen  Berg-  und  Hütten- 
männischen Verein44  herausgegebenen  Statistik  der  ober- 
schlesischen Berg-  und  Hüttenwerke  entnehmen  wir 
die  folgenden  Hauptergebnisse: 

'      *  Produktion 
In  Tonnen 

Steinkohlengruben   25  169  443 

Eisenerzgruben   327  892 

Zink-  und  Bleierzgruben  ...  652  896 

Kokshochöfen   774  754 

Holzkohlcnhochöfen   360 

Eisengic.ßcrcibetrieb   83  382 

Walzeisen-  und  Stahlfabrikation  7*1459 

Frischhüttenbetrieb   «1 

Kokserzeugung   1  322  442 

Summe 
der  Produktion 

Steinkohlen-  und  Erzgruben  .  .  26  150  231 
Kisen-  und  Stahlindustrie   .  .        1692  016 


Großbritannien«  Eisenindustrie  im  Jahre  im 

Nach  den  'Ermittlungen  der  British  Iron  Trade 
Association  betrag  in  Großbritannien  die  Roheisen- 
erzeugung: 


Beiirk 

1901 

1902 

im 

i 

« 

t 

Schottland  .... 

1    1*11    Q|  i 

1  1J1  814 

1  315  /9o 

1  306682 

ewa  < wirf 
97Ö  20/ 

1   AHO  EEfL 

l  028  on!t 

zu  ,  i 

1  798  !ti>r> 

l  945046 

2  098  /Ol 

West  (  nmherland 

75b  1(>4 

813  687 

L\fld\  IIA 

8«  »9  446 

Lancashire  .... 

651  899 

680  357 

688607 

684  165 

768428 

798255 

Lincolnshire  .... 
Northainptonshire  . 

268  938 

314  698 

323856 

229  320 

250018 

244247 

Derbyshire  .... 
Notts  und  Leicester- 

272  347 

324  890 

314466 

271  943 

807  505 

293938 

Süd-StafTordshire 

344  066 

370  541 

406963 

NordStaffordshire  . 

193  650 

232  666 

234366 

Süd-  u.  West-York- 

j 

260  759 

262  986 

281664 

Shropshire  .... 

41300 

41  524 

47551 

Nord  wales  .... 

37  492 

62  927 

72877 

7886  019  8  653  976    8  952183 
Von  der  Gesamterzeugung  entfielen  auf: 


1903 

i 


11*03 
: 


Puddel-  u.  Gießereiroheisen 

Hämatit  

I  Bessenierroheisen  

Spiegeleisen  u.  dergl.  .  .  . 


3  786  931 
3  742  078 
986  973 
187  994 


Zusammen 


3  937  839 
3  820  589 
1007475 
186280 


8653  976    8  952183 


Die  Vorräte  in  den 
liefen  sich  Ende  1903 
237000  t  vor  Jahresfrist. 


öffentlichen  Lagerhäusern  be- 
auf  rund  245  000  t  gegen 


Die  Erzeugung  an  Martinstahlblöcken  stellte 
sich  in  den  letzten  8  Jahren  wie  folgt: 


1B01 
I 

1902 
t 

1903 
t 

Nordostküste 

944  820 

844  18» 

909  145 

Schottland    .  . 

964  892 

1  029  391 

919  328 

Wales   .  .  .  . 

750  676 

697  484 

727  191 

Sheffield  u.  Leeds  . 

314  959 

162  647 

228  147 

Lancashire  und 

Cumherland 

160  680 

174  688 

165  953 

Staffordshire , 

Che' 

shire  usw.  . 

»  • 

214  528 

224  275 

224  304 

Zusan 

8350665  3132  620 

3  174  068 

davon  entfielen  auf  das 


i 

• 

f  - 

T 

% 

1903  „lt 

Saure  Ver- 

fahren   .  . 

2993760  80 

2719322 

87 

2655086  84 

Basische  Ver- 

i 

fahren   .  . 

359795  11 

413288 

13 

518982  16 

Zusammen 

3350565  - 

j 3132620 

3174068  — 

Die  britische  Jahreserzeu?nng  von  Stahlform- 
guß wird  auf  60000  t  jresrhatzt. 
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Die  Erzeugung  von  Bessemerstahlblöcken 


1  (Hl  1 
t 

i  w.tz 
t 

i  oab 
isn» 

t 

Stdwalei  

390  869 

351455 

407  309 

1  331327 

377  764 

867  311 

Sheffield  u.  Leeds  . 

'   282  724 

328634 

328  735 

West-Comberland  . 

332  635 

435430 

482  294 

Laneashire  nnd  Clie- 

158  840 

198  861 

180  212 

Schottland,  Stafford- 

shire  usw.    .  .  . 

136  068 

162  847 

174  717 

1  631  953 

1854  991 

1940  678 

auf  das 


'  '?  1- 

UM» 
1  . 

•"1 

isos 
« 

Saure  Ver- 

fahren  .  . 

1139841 

69 

1175695  63| 

1&37986 

68 

B  wische  Ver- 

fahren 

498112 

31 

679296 

3_7i 

602592 

32 

Znsammen 

! 1631053 

1854991 

- 

1980578 

Frankreichs  Kisenerzförderung  im  Jahr« 

Die  französischen  Eisenerzgruben  haben  im  Be- 
richtsjahr 4465000 1  gefördert,  die  Tagebaue  liefer- 
ten 539000  t,  so  daß  sich  die  Gesamlforderung  auf 
5004000  t  «tollt.  Dies  ergibt  gegenüber  dem  Jahre 
1901  eine  Mehrförderung  von  213000  t  oder  4  °/o.  Die 
Gesamtförderung,  deren  Wert  sich  auf  18346000  Fr. 
beziffert,  verteilt  sich  auf  die  verschiedenen  Erzarten 
wie  folgt: 

Oolithisches  Brauneisenerz  . 

Brauneisenstein  

Andere  Brauneisenerze  .  .  . 
Hämatit  nnd  Eisenglanz  .  . 
Spateisenstein  .  .  .  .  .  ^  . 


Tonnen 

•;• 

4  386  000 

87,6 

206  000 

4,1 

128  000 

2,5 

220000 

4,6 

64000 

1,2 

5004  000 

100,— 

(Hneh  .Iron  »nd  Oo.l  Tr.de.  ReTlewM 


Den  Hauptanteil  an  der  Förderung  hat,  wie  ans 
dieser  Zusammenstellung  hervorgeht,  das  oolithische 
Brauneisenerz.  Dasselbe  wird  hauptsächlich  im  De- 
partement Meurthe-et-Moselle  gewonnen,  in  welchem 
44  Graben  nnd  18  Tagebaue  in  Betrieb  sind. 

Die  Produktion  Algeriens,  welche  aus  Magnetit 
und  Hämatit  besteht,  stellte  sich  im  Berichtsjahr  anf 
471000  i.  Der  Bergbau  wird  hier  bekanntlich  von 
der  Gesellschaft  Mokta-el-Hadid  betrieben,  welche  ans 
ihren  Gruben  im  Departement  Constantine  97000  t 
und  denjenigen  im  Departement  Oran  374  0Ü0  t  gewann. 


Frankreichs  Eisenindustrie  in  den  Jahren  1902  nnd  IlKKi. 


1902 

1903 

Roheisen 

- 

Frl»cherel- 

UlcO««lrohel«n 
I.  HrhmeUnnjc 

Zu<*minen 



Prlneherrl- 
roheiwD 

nnd  <iuQw»n  n 
I.  8chmrLiunC 

Zutun,  mi-n 

hergestellt  mit  Koks  .  .  . 
„          „  Holzkohle 
.   mit  gem.  Brennstoff 

1  975  301 
10  130 

401  712 

3  205 
14  626 

2  877  018 
13&35 
14626 

2  251  998 

«431 

i  ' 

557  412 
1  666 
10161 

2800410 
8  097 
10161 

Insgesamt.  .  .  . 

1985  481 

419  543     |    2  404  974 

2  258  429 
272  998 

569  239 
149696 

2  827  668 
422  694 

Schweißeisen 

1902 

1903 

Kirch. 

Zu'*mni«n 

H.lidrl.rUm 

Bleche 

/.u.ammen 



?epuddelt  

380  207 
2954 
256  453 

39  613 
1048 

9  396 

369  820 

4  002 
265  849 

'     348  372 
5  446 
196  118 

36  056 
942 
8  997 

384  428 
6  388 
205116 

589  614 

50  057 

639671 

549  936 

45  995 

595  931 

39  678 

4062 

43  679 

1902 

1903 

...»  j 

H«nd> !«- 

<■!«« 

Hl-Ch, 

Zu- 
••11  mmrti 

]<.■-.<,•  tner-  u. 
Si.  m  -Marl.- 
Hlü.k.- 

irAnii.-i«- 

.•u<-n 

M-ehe 

IIe»..-IiicT-  u. 
Sl-lii.  N»H  - 
HUWkr 

Bessemerstahl 

245  475 

429  962 

96  933 

772  370 

951M-97 

210  953 

ir,i  570 

88  924 

751  453 

1  172  984 

Siemens -Mar- 

tinatihl   .  . 
Paddefctahl  . 
ZemenUtahl  . 

28  337 

247  899 
4  263 
1  163 

171 264 
471 

450  500 

■t  737 
1  163 

6i  »9  2i  >6 

23  54  | 

3 15  772 
3  602 
1  127 

198  577      537  89*) 
067         4  329 
1  127 

681  636 

Tieg*  Istahl .  . 
Mi  Altmater. 

z 

12  861» 
1  732 

117 

2  31h 

12  9*6 
4  <  Q  t 

1 2  3  1  * 
*  217 

Iis 

1  91* 

12  466 
K»  135 

Insgesamt 

273  812 

697  886 

274  106 

l  245 

1  nt,.S  30!« 

234  49; 

792  702 

290  20» 

1  317  loo 

1  854  620 

AluialiiiH' 

3931« 

Zunahme 

71  59  t 

286  317 
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Den  vorstehend  angeführten  Prodnktionszahlen 
der  französischen  Eisenindustrie  für  das  Jahr  1902 
seien  noch  folgende  Angaben  beigefügt,  die  wir  der 
unter  dem  U.  März  1904  veröffentlichten  vollstän- 
digen Statistik  des  Comite  des  Forges  de  France 
entnehmen : 

Die  Gesamt  -  Roheisengewinnung  mit  2405000t 
übertrifft  diejenige  des  Jahres  1901  nm  16000 1  oder 
0,7  */o;  dieser  Zuwachs  entfällt  ausschließlich  auf  das 
Frischereiroheisen,  dessen  Erzeugung  gegen  das  Vor- 
jahr um  173000  t  gestiegen  ist,  während  sich  die  Er- 
zeugung von  Gießereiroheisen  nm  141000  t  und  die- 
jenige von  Gußwaren  erster  Schmelzung  um  16000  t 
vermindert  hat.  Derprozentuale  Anteil  der  verschiedenen 
Roheisensorten  an  der  Gesaraterzeugung  stellt  sich  auf: 
Frischereiroheisen  82,5  °/»<  Gießereiroheisen  13,9  •/• 
und  Gußwaren  erster  Schmelzung  3,6  °/o.  Der  bei 
weitem  größte  Teil  der  französischen  Roheisen- 
produktion, beinahe  zwei  Drittel,  wird  in  dem  De- 
partement Meurthe  et  Moselle  erblasen,  welches  allein 
1561000t  Roheisen  geliefert  hat;  ihm  folgen  die  De- 
partements le  Nord  mit  204000  t,  le  Pas  de  Calais 
mit  85000  t,  Saöne  et  Loire  mit  85000  t,  les  Landes 
mit  67000  t  und  la  Gard  mit  66000  t.  Im  Berichts- 
jahre waren  57  Eisenhütten  mit  zusammen  105  Hoch- 
öfen im  Betrieb,  von  letzteren  gingen  98  mit  Koks, 
9  mit  Holzkohle  und  3  mit  gemischtem  Brennmaterial. 
An  Eisenerzen  wurden  verbraucht:  einheimische  Erze 
4581000  t,  algerische  Erze  37000  t,  aus  anderen  Län- 
dern eingeführt  1526000  t,  insgesamt  6144000  t 
Der  Erzverbrauch  a.  d.  Tonne  Roheisen  stellte  sich 
auf  2555  kg,  die  Ausbeute  an  Eisen  aus  dem  Erz  be- 
trug 39»/»  gegen  37  >  im  Jahre  1901. 

Die  Gesamterzeugung  von  Schweißeisen  ist  um 
72500  t  gewachsen,  wovon  65000  t  auf  Handelseisen 
und  7500  t  auf  Bleche  entfallen.  Die  Fabrikation  von 
schweißeisernen  Schienen  hat  fast  ganz  aufgehört.  Die 
Schweißeisengewinnung  wird  auf  184  Hüttenwerken 
betrieben,  welche  mit  362  Puddelöfen,  31  Frischherden 
und  599  Schweißöfen  arbeiten. 

98  °/o  des  gesamten  Stahles  werden  durch  den  Kon- 
verter- und  den  Martinprozeü  gewonnen.  Die  Gesamt- 
erzeugung von  Blöcken  stellte  sich  auf  1568303  t.  wo- 
von 959097  t  im  Konverter  und  609206  t  im  Martin- 
ofen hergestellt  wurden.  Die  Erzeugung  von  Bessemer- 
blöcken nat  um  142000  t,  diejenige  von  Martinblöcken 
um  500  t  zugenommen.  Die  Gesamterzeugung  wnrde 
von  56  Stahlwerken  mit  zusammen  51  Konvertern  und 
78  Martinöfen  geliefert.  Die  Mehrzahl  der  Hütten 
verarbeitete  den  erzeugten  Stahl  im  eigenen  Betriebe; 
indessen  besteht  im  Departement  Meurthe  et  Moselle 
auch  ein  wichtiger  Handel  in  Blöcken  und  anderen 
Halbfabrikaten.  Der  ganze  hier  hergestellte  Stahl  ist 
auf  basischem  Futter  hergestellt. 

Die  Gesamterzeugung  von  verarbeitetem  Stahl 
übersteigt  die  des  Vorjahres  um  70000  t  oder  7  7«. 
Diese  Steigerung  entfällt  fast  ausschließlich  auf  den 
Konverterstahl,  während  sich  die  Erzeugung  der 
Martinöfen  um  6500  t  und  diejenige  der  Puddelöfen 
um  400  t  vermindert  hat.  Die  Stahlformgußerzeugung 
ist  seit  dem  Jahre  1892,  in  welchem  sie  5000 1  betrug, 
in  beständigem  Wachstum  begriffen,  sie  stellte  sich 
im  Berichtejahr  auf  23000  t.  Es  sind  106  Stahlwerke 
im  Betrieb,  unter  denen  sich  46  befinden,  welche 
Blöcke  oder  Halbzeug  verarbeiten.  Außer  den  oben- 
genannten 51  Konvertern  und  78  Martinöfen  gibt  es 
auf  denselben  28  Stahlpuddelcfen,  40  Zemcnticröfen 
und  58  Tiegelöfen  (mit  620  Tiegeln). 

Die  Gesamtzahl  der  Eisenwerke  stellt  sich  anf  237; 
dieselben  arbeiten  mit  2457  Dampfmaschinen  mit  zu- 
sammen 216000  P.S.  uud  363  Wasserrädern  mit  zu- 
sammen 12000  P.  S. 


Kohle  In  Mexiko. 

Die  Kohlenförderung  des  Jahres  1902  betrug  nach 
einem  unter  dem  5.  März  1904  im  „Iron  and  Steel 
Trade«  Journal-  veröffentlichten  Bericht  709654  t; 
an  derselben  waren  die  folgenden  drei  Gesellschaften 

1  beteiligt:  die  Coabuila-Kohlen-  und  Koksgesellschaft 
mit  282000  t,  die  Fuente  -  Kohlengesellschaft  mit 
82600  t  und  die  Mexikanische  Kohlen-  und  Koks- 

I  gesell schaft  mit  395054  t    Die  Kokserzeugung  belief 

I  sich  auf  71710  t,  wovon  18700  t  von  der  Coabnilt- 
Kohlengesellschaft  und  53010  t  von  der  Mexikanischen 

|  Kohlen-  und  Koksgesellachaft  hergestellt  worden  sind; 
die  erstere  besitzt  120  Koksöfen,  von  denen  60  im 

'  Betrieb  waren,  die  letztere  226  v  fen,  davon  200  im 
Betrieb.     Die  abbauwürdigen  Kohlenfelder  Mexikos 

',  liegen,  soweit  bekannt,  fast  ausschließlich  in  der 
Provinz  von  Coahuila.  Die  Nachfrage  nach  Kohle 
ist  im  Wachsen  begriffen;  im  Jahre  1902  wurden  sos 
den  Vereinigten  Staaten,  Deutschland,  Belgien  ond 
England  insgesamt  761938  t  Kohle  nnd  175395  t 
Koks  eingeführt 


Die  Manganerzlndnstrle  im  Kaukasus. 

Nach  einem  Bericht  des  österreichisch-ungarischen 
Konsulats  in  Tiflis  war  die  Ausfuhr  von  kaukasischem 
Manganers,  die  von  67  240 1  im  Juni  v.  J.  bis  auf 
28536  t  im  August  zurückging,  in  den  weiteren 
Monaten  ganz  uubedeutend,  nachdem  die  Nachfrage 
ans  dem  Auslande  fast  gänzlich  aufgehört  hat; 
dies  wird  dem  Rückgänge  des  amerikanischen 
Stahlgeschäfts  und  der  damit  im  Zusammenhange 
stehenden  Baisse  der  Ferromanganpreise  sowie  dem 
zunehmenden  Angebote  des  brasilianischen  und  oit- 
indischen  Erzes  zugeschrieben.  Der  ohnehin  niedrige 
Manganerzpreis  von  9,20  J(  f.  d.  Tonne  ist  bis  auf 
7,90  M  und  darunter  herabgegangen,  bei  welcher  No- 
tierung sich  die  Gewinnung  kaum  verlohnt  Es  haben 
daher  auch  alle  Produzenten  zwei  Großfirmen  aus- 
genommen, in  Erwartung  besserer  Konjunktur  den  Be- 
trieb eingestellt  Die  traurige  Lage  der  kaukasischen 
Manganerzindustrie  bildet  zurzeit  den  Gegenstand  von 
Beratungen  im  russischen  Finanzministerium.  Die  seit 
1  Jahren  von  den  Manganerzproduzenten  angestrebt«  Er- 
<  mäßigung  der  allerdings  hohen  Bahnfracht  dürfte  nicht 
'  ausgeschlossen  sein. 

Zur  Steigerung  der  Manganerzförderung  sind  erst 
j  in  letzter  Zeit  einige  Anstalten  getroffen  worden.  So 
1  ist  gerade  der  Ausbau  der  etwa  7  km  langen,  aos- 
j  schließlichen    Interessen    der   genannten  Industrie 
dienenden  Zweigbahn  von  Darkwety  bis  Satschcbery 
I  zu  Ende  geführt  worden,  so  daß  an  die  Ausbeate  der 
i  dortigen    Lager  geschritten  werden  kann.    Ein  Kon- 
sortium englischer  Kapitalisten  zeigt  lebhaftes  Interesse 
I  für  die  im  Tschiaturagebiet  gelegenen  Manganerzlager 
1  in  Gwischewi,  welche  ein  Areal  von  etwa  55  ha  nm- 
i  fassen  und  ungefähr  10  Millionen  Tonnen  Mannnerz 
r  enthalten  sollen.  Die  bereits  durchgeführten  Forschungs- 
arbeiten haben  zufriedenstellende  Resultate  ergeben, 
und  das  fragliche  Lager  wird  voraussichtlich  käuflich 
erworben  werden.    Man  ist  übrigens  der  Ansicht,  daß 
die  gegenwärtigen  mißlichen  Marktverhältnisse  nur 
vorübergehender  Natur  sind. 

FeBtigkeltoeigenschuften  von  Ntahlgufl 
bei  gewöhnlicher  und  höherer  Temperatur. 

In  der  „Zeitschrift   des  Vereins  deutscher  In- 
.  genieure"  vom  5.  und  12.  Dezember  1903  gibt  0.  Bsc  h 
einen  ausführlichen,  durch  zahlreiche  Tabellen  and 
Schaubilder  erläuterten  Bericht  über  die  Ergebnisse 
von    Untersuchungen,  welche  die  Abhängigkeit  des 
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sublimes  von  der  Temperatur  feststellen.  Diese 
erstrecken  sich  auf  Stahlguß  von  drei  verschiedenen 
Werken,  die  im  Bericht  mit  den  Buchstaben  O,  K 
und  M  bezeichnet  werden,  und  fanden  bei  gewöhn- 
licher Temperatur,  ferner  bei  einer  solchen  von  100  °, 
200'.  300°,  400°,  500°  und  550°  statt.  Die  Unter- 
»achnng  der  Stäbe  bei  100 0  und  200"  erfolgte  in 
einem  Bad  von  Palmin,  dessen  Temperatur  auf  eiue 
««lebe  Höbe  gebracht  und  möglichst  darauf  erhalten 
wurde,  daß  man  annehmen  durfte,  der  Stab  werde 
m  mabgebenden  Zeit  die  Temperatur  von  100''  bezw. 
iOO»  besitzen.  Während  der  Untersuchung  bei  300" 
Wanden  sich  die  Stäbe  in  einem  Bade,  welches  ungefähr 
n  gleichen  Teilen  aus  Kali-  und  Natronsalpeter  bestand. 
Indem  gleichen  Wärmebad  wurden  die  Untersuchungen 
hei  400°,  500°  und  560°  vorgenommen. 

Die  Hauptergebnisse  seiner  Untersuchungen  faßt 
der  Verfasser  unter  Außerachtlassung  kleiner  Ab- 
weichungen wie  folgt  zusammen : 

1.  Die  durchschnittlichen  Zugfestigkeiten  wachsen 
Ms  gegen  800°  C.  hin  beim  Stahlguß: 

0  von  4286  (20°  C.)  bis  4788  kg/qcm  (800°  C.) 
K   ,   3963       „        ,  4242  „ 
«   „   3788       „       ,  4319  „ 

Ein  erheblicher  Einfluß  der  Belastungsdauer  zeigt 
«ich  bei  der  Temperatur  von  800"  C.  noch  nicht. 

2.  Die  durchschnittlichen  Zugfestigkeiten  nehmen 
bei  höherer  Temperatur  als  300°  C.  ab,  und  zwar 
safer  der  gewöhnlichen  Belastungsriauer  von  rund 
einer  halben  Stunde  beim  Stahlguß : 

0  von  4788  (300°  C.)  auf  2691  kg  qcm  (500°  C.) 
K        4242       „         ,    2048  „ 
M   .   4319  „    2274  „ 

Unter  längerer  Belastungsdauer  von  rund  8  bis 
12  Stunden  tritt  eine  Verminderung  der  Zugfestigkeit 
ein,  und  zwar  bei  600°  C.  für  Stahlgnß: 

K  von  2043  anf  1561  kg/qcm 

M    „   2274        1911  „ 

Für  Stahlguß  0  wurde  der  Einfluß  der  Belastungs- 
'iaaer  nicht  festgestellt. 

3.  Die  Einzelwerte  der  Zugfestigkeit  zeigen  für 
Stahlguß  O  bei  gewöhnlicher  Temperatur  (20  UC.)  die 
geringsten  Abweichungen,  bei  300°  C.  die  größten; 
hi  Stahlguß  K  bei  100°  C.  die  geringsten  Abweichun- 
gen, bei  200°  C.  die  größten;  für  Stahlguß  M  dagegen 
bei  20°  C.  und  100»  C.  die  größten  Abweichungen, 
die  allerdings  kleiner  sind  als  diejenigen,  welche  für 
'» und  K  bei  800"  C.  bezw.  200°  C.  gefunden  wurden. 

4.  Die  durchschnittlichen  Bruchdehnungen  nehmen 
ab  bis  gegen  200°  C.  hin  beim  Stahlguß : 

0  von  26,5  v.  H.  (20°  C.)  auf  7,7  v.  H.  (200°  C.) 

K    »   29,0    „  „      „    17,7  „ 

M    „   27,2    ,  „      ,    15,2  „ 

Die  Zähigkeit  uimmt  somit  zunächst  ab,  beim 
Material  (J  sehr  bedeutend.  Ein  Einfluß  der  Belastungs- 
dauer ist  fir  200"  C.  nicht  festgestellt  worden. 

5.  Die  durchschnittlichen  Bruchdehnungen  nehmen 
aber  200°  C.  wieder  zu,  und  zwar  bei  Durchführung 
'ler  Versuche  mit  gewöhnlicher  Belastungsdauer  für 
Stahlguß : 

O  von   7,7  v.  H.  (200«  C.)  auf  38,8  v.  H.  (600  -  C.) 
K  „    17,7  „        „  51,8    „  „ 

M   „    15,2    „        „        „  26,1  B 

l'nter  längerer  BelastnngRdauer  zeigt  sich  bei 
Stahlguß  K :  o  c  ,  n  t.  H 

eine  größere  Dehnung  Tür  300  .  .  .  23,8  gegen  19,0 


-• 
- 


400 
500  . 


-  kleinere 
«>ei  8tahlguli  M: 

eine  größere  Dehnung  für  400  . 
.    Kleinere     „        „  500  . 

VII.,, 


38,5 
41,4 

23,1 
19,5 


33,8 
51,3 


n  22,8 

„  26,1 


6.  Die  Einzelwerte  der  Bruchdehnungen  zeigen 
Abweichungen,  welche  im  allgemeinen  mit  steigender 
Temperatur  wachsen,  cum  Teil  außerordentlich  stark 
enmen.    Es  schwanken  die  Bruchdehnungen: 

bei  800  »C. 

T.  H. 

6,9  und  9,1 
15.0  „  22,4 
18,8    ,  16,6 

bei  WO»  C. 
T.  H. 

7,3  und  58,6 


c 

c 

l 


()  zwischen 
K  „ 
M  „ 


bei  5(0»  C 
T.  H. 

24,5  und  26,5 
28,5  „  29,7 
26,0    „  80,0 

bei  600«  C. 
t,  H. 

0  ,  .  .  22,8  und  48,5 
K  .  .  .  45,8  „  54,6 
M       ,       .  .  23,5    „  29,4 

7.  Die  durchschnittlichen  Querschnittaverminde- 
rungen nehmen  bis  gegen  300°  C.  ab,  und  zwar  bei 
Stahlguß: 

O  von  50,4  (20 v  C)  auf  15,8  v.  H.  (300°  C.) 
K    „   56,1       .        „    49,4  , 
M    „   48,7       w        „    84,7  „ 

8.  Darüber  hinaus  nehmen  die  Querschnittaver- 
minderungen wieder  zu,  und  zwar  bei  den  Versuchen 
mit  gewöhnlicher  Belastnngsdauer  für  Stahlguß: 

0  von  15,8  (300°  C.)  bis  44.6  v.  H.  <800u  ('.} 
K    „   49,4       „        „   75,7  „ 
M    „   84,7       „        „   42,1  „ 
Unter  längerer  Belastungsdauer  zeigt  sich  bei 
Stahlguß  K: 

Querschnitte* 
Terminier  für 

eine  größere  300°  C.  .  .  .   62,8  gegen  49,4  v.  H. 
4000  n  # 
n    kleinere  500 0  „  . 
bei  SUhlguß  M  : 
eine  kleinere  300"  „  . 
„         „        40*.  >  *  „  . 
_         „        500 0  _  . 


63,8 
57,0 

38,1 
32,7 
81,1 


58,0 
75,7 


84,7 
36,1 
42,1 


9.  Die  Einzelwerte  der  Querschnittsverrniuderungen 
zeigen  erhebliche  Abweichungen,  so  wie  unter  Ziffer  6 
hinsichtlich  der  Bruchdehnungen  vermerkt  ist.  Es 
schwanken  die  Querschnittsverminderungen : 


b«l  20»  C. 

».  H. 


CS 

c 


O  zwischen 
K 
M 


* 


( > 
K 
M 


T.  H. 

15.1  und  1(3.1 
43,6  „  55,7 
34.4    „  39,8 

bei  650»  C. 

T.  H. 

17.2  und  72,0 


46.0  und  52,9 

55.1  „  57,0 
44,6    „  5l,fi 

bei  ÜOU»  C. 

T.  II. 

32.2  und  68,5 

71.3  „  79,3 
39,8    .,    43,0  — 

10.  Die  unter  Ziffer  4  bis  9  enthaltenen  Fest- 
stellungen zeigen,  daß  ein  Stahlgnß,  der  bei  gewöhn- 
licher Temperatur  in  Hinsicht  auf  seine  Zähigkeit  als 
ein  sehr  gutes  und  recht  gleichartiges  Material  er- 
scheint, sich  bei  höherer  Temperatur  wenig  zäh  und 
sehr  ungleichartig  verhalten  kann;  insbesondere  gilt 
dies  vom  Material  0,  dessen  durchschnittliche  Bruch- 
dehnung von  25,5  v.  H.  auf  7,7  v.  H..  also  auf  0,3 
sinkt,  während  die  Dehnung  des  Materials  K  von 
29,0  v.  H.  nur  auf  17,7  v.  H.,  d.  i.  auf  nur  0,61 
zurückgeht. 

Im  Anschluß  an  diese  Ergebnisse  weist  der  Ver- 
fasser darauf  hin,  daß  die  bisherigen  und  zurzeit  noch 
maßgebenden  Prüfungs-  und  Lieferungsvorschriften 
für  Eisen  und  Stahl  Mindestzahlen  für  die  Bruch- 
dehnung festsetzen,  welche  durch  Untersuchung  des 
Materials  bei  gewöhnlicher  Temperatur  zn  ermitteln 
ist.  Er  hält  dies  gegenüber  Material  für  den  Bau  von 
Dampfkesseln,  Dampfgefiißen,  Rohrleitungen  usw., 
welche  Gegenstände  im  Betrieb  eine  höhere  Temperatur 
annehmen,  und  von  denen  naturgemäß  verlangt  werden 
muß,  daß  sie  in  diesem  Zustande  volle  Widerstands- 
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Fähigkeit  besitzen,  für  mehr  oder  minder  unrichtig. 
Nach  den  Versuchsergebnissen  beträgt  die  Bruch- 
dehnung, d.  i.  das  Maß  der  Zähigkeit, 


bei  gewöbnl. 
Temperatur 

für  deu  Stahlguß  O  25,5  v.  H. 
n     «        *       K  29,U  „ 
n     »         i        34  27,2  „ 


bei  200"  C 

7,7  v.  H. 
17,7  „ 
15,2  „ 


enl- 
«preebeod 

einer 
Vermin* 
derung 
•uf 


l 

8,8 

1 

1,6 
1 

7,8 

Im  kalten  Zustande  bleibt  das  Material  0  nicht 
weit  hinter  dem  Material  K  zurück,  wohl  aber  ist  dies 
von  200°  C.  der  Fall,  Hier  beträgt  die  Dehnung  von 
0  erheblich  weniger  als  die  Hälfte  derjenigen  von  K. 

Die  Abhandlung  schließt  mit  den  Worten:  „Die 
Technik  wird  den  Umstand  scharf  ins  Auge  zu  fassen 
haben,  doli  bei  Dampfkesseln  und  dergl.  nicht  den 
FestigkeitseigenBcbaften  des  Materials  bei  gewöhnlicher 
Temperatur,  sondern  denjenigen  bei  höherer  Temperatur 
die  größere  Bedeutung  zukommt.  Das  folgt  nicht  bloß 
aus  den  Ergebnissen  der  vorliegenden  Versuchsarbeit, 
sondern  auch  aus  der  schon  lange  bekannten  <  Blau- 
brüchigkeit«  des  schmiedbaren  Eisens." 

Die  vorstehend  mitgeteilten  Versuchsergebnisse 
veranlaßten  dos  Werk,  welches  den  Stahlguß  0  ge- 
liefert hatte,  die  Durchführung  von  Versuchen  mit 
einem  andern  Stahlguß  seiner  Erzeugung  zu  beantragen. 
Diese  Versuche  sind  bei  den  Temperaturen  von  20°, 
100°,  200°,  300°,  400°  und  500°  durchgeführt  worden; 
über  die  Ergebnisse  derselben  berichtete  C.  Bach  in 
der  obengenannten  Zeitschrift  unter  dem  12.  März  1904 
und  wir  entnehmen  seinen  Ausführungen  folgendes : 

Der  neu  gelieferte  Stahlguli,  welcher  zum  Unter- 
schied von  dem  früheren  desselben  Werkes  mit  0|,  be- 
zeichnet wurde,  zeigte  eine  weit  geringere  Verminderung 
der  Zähigkeit  bei  nöherer  Temperatur.  Es  ergab  sich 
nämlich : 

Verminderung  der 

Bruchdehnung  von     ....    27,9  auf  15,5  (100°  C.) 
d.  i.  1 

I.!» 

Querschnittsverringerung  von    57,0  anf  40,6  ('200°  ('.) 
d.  i. 


l 


allerdings  zn  den  allerbilligsten  gehören,  die  überhaupt 
vorkommen,  betrugen  für  1  tkm  im  Binnenverkehr: 


Das  Material  Oj,  ist  daher  für  Dampfrohrleitungen 
usw.  wegen  seiner  viel  größeren  Zähigkeit  bei  den 
Betriebstemperaturen  weit  geeigneter  als  das  Material  O. 
Im  übrigen  sprechen,  wie  Bach  hervorhebt,  auch  diese 
Ergebnisse  aufs  neue  dafür,  daß  bei  Dampfkesseln  nnd 
dergleichen  nicht  der  Zähigkeit  des  Materials  bei  ge- 
wohnlicher Temperatur,  sondern  derjenigen  bei  höherer 
Temperatur  die  größere  Bedeutung  zukommt. 


Über  die  Ermäßigung  der  EisenbahngQtertarlfe. 

Wir  waren  bisher  iu  betreff  der  Eisenbahngüter- 
tarife in  den  Vereinigten  Staaten  vornehmlich  auf  in- 


dustrielle Quellen,  insbesondere  auf  die  Angaben  des  ; 
Ingenieurs  Macco  angewiesen,  und  infolgedessen  sind  | 
die  mitgeteilten  überaus  niedrigen  Sätze  von  den  der  Preu- 
ßischen Staatshahnverwaltung  nahestehenden  Organen 
mehrfach  in  Zweifel  gezogen  worden.  Mit  Rücksicht 
auf  die  am  4.  März  d.  J.  stattgehabten  Verhandlungen 
im  handtage  über  die  Ermäßigung  der  Eisenbahn- 
gütertarife war  es  daher  nur  sehr  erwünscht,  daß  die 
Kr.  10  der  Zeituu<;  des  Vereins  deutscher  Eisenbahn- 
verwaltungen  unter  dem  Titel  „Neuere  Untersuchungen 
über  die  Gütertarife  der  nordamerikanisclien  Hahnen-4 
einen  ausführlichen  Artikel  von  Geheimrat  v.  d.  Leven 
brachte,  welcher  die  bisherigen  Angaben  im  wesent- 
lichen bestätigt  und  u.  a.  folgendes  mitteilt:  Die 
Kohleotarife  der  Ohesapeake-  und  Ohiobahn,  welche 


1894 
1898 
1902 


1,27 

0,949 

1,020 


Pf. 


für  die  Ausfuhr: 


1894 
1897 


0,420 
0,854 


Auch  v.  d.  Leven  erwähnt  hierbei  die  Angabe, 
daß  sogar  im  Jahre  1897  Kohlen  von  Ohio  nach  dein 
Oberen  See  auf  eine  Entfernung  von  1300  bis  1400  km 
zu  einem  Frachtsatz  von  0,1  Pf.  für  1  tkm  beför- 
dert seien. 

Werden  diesen  Sätzen  die  Einnahmen  für  1  tkm 
egen übergestellt,  welche  auf  den  preußischen  Staats- 
ahnen  seit  einer  Reihe  von  Jahren  nur  eine  ganz 
geringfügige  Abnahme  zeigen,  die  in  erster  Reihe  run- 
der Einführung  des  Rohstofftarifs  herrührt,  nämlich : 

1896/97  .    .    .  3,75  Pf. 

1897  98  .    .    .  3,70  „ 

1898/91»  ...  3,63  „ 

1899  ...  3,55  „ 

1901  ...  3,55  ,. 

1902  ...  3,54  . 

dann  wird  dem  von  den  Abgeordneten  Dr.  Fried- 
berg und  Freiherrn  von  Zedlitz  im  Abgeordnetenhaus!- 
eingebrachten  Antrag  auf  eine  planmäßige  Herab 
setzung  der  Gütertarife  für  Massenprodukte  die  Bf 
rechtiguug  nicht  abgesprochen  werden  können. 

Dieser  Antrag  findet  überdies  eine  sehr  wirksame 
Unterstützung  durch  nachfolgende  offiziöse  Mitteilnng 
der  „Berliner  Politischen  Nachrichten*1: 

„lu  den  20  Jahren  von  1882/83  bis  1902  haben 
die  preußischen  Staatsbahnen  einen  Gesamt- 
betrag von  nahezu  7 l/»  Mi  1  Ii  ard  en  Mark, 
also  nahezu  soviel  Überschuß  geliefert,  wie  die  Eisenbahn- 
kapitalschuld  1902  mit  rund  8  Milliarden  Mark  betrug. 
Nach  Abzug  des  Bedarfs  zur  Verzinsung  des  jeweiligen 
Betrages  dieser  Schuld  blieb  zu  anderweiter  Verwen- 
dung noch  ein  Keinüberschuß  von  mehr  iU 
4  M  il  liarden  Mark.  Es  konnten  aus  diesen  Rein- 
überschüssen außer  der  Zuführung  von  215  Millionen 
Mark  zu  dem  Dispositionsfonds  der  Eisenbahnen  über 
eine  Milliarde  Mark  Schulden  getilgt  und  2.8  Milliarden 
Mark  zur  Deckung  anderweiter  etatsinäßiger  Ausgaben 
verwendet  werden.1* 

Bei  dieser  glänzenden  Lage  der  Preußischen  Staat* 
ei9enbahnverwaltung,  und  nachdem  selbst  während  <le? 
wirtschaftlichen  Rückganges  der  letzten  Jahre  die 
Eisenbahneinnahmen  den  finanziellen  Anforderungen 
in  bezug  auf  die  Verzinsung  und  regelmäßige  Tilguuu 
dtfr  Eisenbahnschuld,  sowie  auf  den  Bedarf  an  Zu- 
schüssen für  die  eigentlichen  Staatsverwaltungsausgaberl 
in  vollem  Umfange  genügt  haben,  dürfte  wohl  eudlich 
der  Zeitpunkt  gekommen  sein,  bei  aller  Wahrung  de* 
finanziellen  Standpunktes,  die  wirtschaftlichenlnteressen 
mehr  als  bisher  zu  ihrem  Recht  kommen  zu  lassen. 
Dieser  Zeitpunkt  wird  umso  weniger  noch  weiter  hin- 
ausgeschoben werden  können,  als  der  Wettbewerb  des 
Auslandeseine  Verbilligungder  Güterbeförderung bebuf* 
Ermäßigung  unserer  Produktionskosten  gebieterisch 
fordert. 

Da  überdies  mit  der  Einführung  der  Wagen  von 
hoher  Tragfähigkeit  nnd  Selbstentladung  für  B«- 
förderung  der  Massengüter  in  geschlossenen  Zügen  der 
Weg  gegeben  ist,  durch  die  damit  verbundene  erheb 
liebe  Verminderung  der  Betriebsausgaben  die  Mittel  *u 
einer  Tarifcrniiißigung  zu  gewinnen,  ohne  die  Betriebs- 
übersehüsse  zu  beeinträchtigen,  so  dürfte  es  von  Wich- 
tigkeit sein,  den  Antrag  Friedberg-Zedlitz  tunlichst  zu 
unterstützen.  V.-C. 
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Deutschlands  Außenhandel  in  Maschinen. 

Die  Bestrebungen  des  deutschen  Maschinenbaues, 
Jen  Absatz  seiner  Erzengnisse  im  Ausland  zn  ver- 
mehren, sind  nicht  ohne  Erfolg  gewesen.  Wir  ent- 
Bi-hmcn  dem  Geschäftsbericht  des  Vereins  deutscher 
Maschinenbau- Anstalten  diesbezüglich  die  nachstehen- 
den Ausfährungen : 

Deutschlands  gesamte  Maschinenausfuhr  betrug: 

g<-K«n  da« 
l  Vorjahr 

1899  224  669  -f  17,8 

1900  240368  f  7 

1901  220  193  8.4 

1902  224  783  -f-  2.1 

1903  265  383  +  13,6 


An  der  Einfuhr  nach  Deutschland  waren  beteiligt  : 


M93 


l'XM 


Großbritannien.  .  27  038  =  65,8 

Österreich-Ungarn  1339  ---  3,3 

Schweiz   3  971=  9,6 

Ver.  Staaten  ...  2  640  -  6,4 


25  316  «  46,8 
3  172=  5,7 
5  398  =  9,8 

13111  ^23,7 


im 

1894 
1895 
1896 
1897 
1896 


95  958 
124  998 
136  650 
161627 
171  172 
190  703 


orj.hr 

+  10,9 
+  30,3 
+  9,0 
4-  18,3 

+  »,» 
+  1M 


Die  letztjährige  Maschinenausfuhr  stellt  somit  die 
feüchste  bis  jetzt  erreichte  Ziffer  dar.  Welche  Ver- 
schiebungen in  den  Absatzgebieten  im  letzten  Jahrzehnt 
ringetreten  sind,  lehren  die  folgenden  Angaben.  Es 
entfielen  von  unserer  Maschinenausfuhr  auf: 


Belgien  .... 
Frankreich  .  .  . 
(iruUbritannien  . 
Italien  .... 
Niederlande  .  . 


IH9S 

I 

6  125  r= 

10  126  — 

3  652  = 
3  896  = 
5211  = 


1903 


Osterreich  -  Ungarn  16  510 

Rußland   12  615 

Schweiz   6  692 : 

Spanien   1  360 : 

V  ereinigte  Staaten  1  965 
Süd-    und  Mittel- 
Amerika  ....  5  558 

Afrika   334 : 

Asien   3  332 


5,3 
10,5 
3.8 
4 

5,4 
17,2 
13,1 

6,9 

2 

2 

5,8 
0,3 
3,4 


15  113; 
29  276 : 
22  656 
15  760 
15  065 : 
25  306: 
86  671: 

8  731  : 
1 1  759 

3  874 

8  180: 

6  864: 
13  168 


6,4 
12,3 
9,6 
6,6 
6,3 
10,7 
15,5 
3,7 
5 

1,7 

4.1 

2.9 
5.5 


Großbritanniens  Maschineneinfuhr  nach  Deutsch- 
land ist  somit  nicht  nur  verhältnismäßig  ganz  bedeutend 
zurückgeblieben,  sondern  auch  effektiv  zurückgegangen, 
und  zwar  hat  in  der  Hauptsache  Amerika  mit  seiner 
starken  Einfuhr  von  landwirtschaftlichen  Maschinen 
Großbritannien  verdrängt.  Im  Jahre  1902  war  das 
Verhältnis  ein  für  Großbritannien  noch  ungünstigeres, 
da  in  diesem  von  unserer  Maschineneinfuhr  nur  40,6  7« 
auf  Großbritannien,  und  30,3°/»  auf  die  Vereinigten 
Staaten  entfielen. 

Die  Ausfuhr  landwirtschaftlicher  Maschinen  und 
I  Geräte  hat  in  den  Vereinigten  Staaten  einen  ganz 
I  bedeutenden  Umfang  angenommen;  sie  ist  von  4ViMil- 
1  Honen  Dollars  Wert  im  Jahre  1893  auf  nicht  weniger 
als  23  Millionen  Dollars  im  Jahre  1903  gestiegen,  in 
welchem  Jahre  sie  rund  19  "/»  des  Wertes  der  gesamten 
Eisen-  und  Maschinenausfuhr  des  Landes  repräsentierte, 
während  in  Deutschland  die  gesamte  Maschinenausfuhr 
sich  auf  24  °/o  des  Wertes  der  Summe  der  Ausfuhr 
an  Eisen  und  Maschinen  stellt  Von  europäischen 
Ländern  ist  Rußland  der  stärkste  Abnehmer  ameri- 
kanischer landwirtschaftlicher  Maschinen  und  Geräte; 
nach  amtlicher  Statistik  wurden  im  Jahre  1903  dorthin 
verschickt  für  3,6  Millionen  Dollars,  dann  folgen  Frank- 
reich mit  2,9  Millionen,  Deutschland  und  Großbritannien 
mit  je  1,7  Millionen  Dollars;  nach  Britisch-Nordamerika 
gingen  für  3,6,  nach  Argentinien  für  8,8  und  nach 
Australien  für  1,6  Millionen  Dollars  amerikanischer 
landwirtschaftlicher  Maschinen  und  Geräte. 


Österreich-Ungarn,  das  im  Jahre  1898  noch  an 
•lfr  Spitze  unserer  Maschinenabnehmer  marschierte, 
steht  heute  an  dritter  Stelle,  während  die  erste  Slelle 
jetzt  schon  seit  einer  Reihe  von  Jahren  von  Rußland 
ringenommen  wird ;  unsere  Maschinenausfuhr  nach  der 
.Schweiz  hat  sich  in  dem  Jahrzehnt  effektiv  nur  um 
«twa  30  "'0  gehoben,  und  der  Anteil  der  Schweiz  an 
onserin  Maschinenexport  ist  in  dieser  Zeit  fast  auf  die 
Hälfte  zurückgegangen.  Eine  ganz  bedeutende  Steige- 
rung hat  unsere  Ausfuhr  nach  Großbritannien  erfahren; 
die  Menge  der  dorthin  ausgeführten  Maschinen  ist  um 
mehr  als  das  Sechsfache  gestiegen,  wodurch  England 
von  der  neunten  auf  die  vierte  Stelle  nnter  unseren 
Maschinenabnehmern  vorgerückt  ist;  auch  die  Ausfuhr 
nach  Frankreich  nnd  nach  Italien  hat  erfreuliche  Steige- 
rungen aufzuweisen. 

Während  die  Ausfuhr  seit  1893  auf  mehr  als  das 
Zweieinhalbfache  angewachsen  ist,  stieg  die  Maschinen- 
Einfuhr  bis  zum  verflossenen  Jahre  —  nachdem  sie 
um  die  Jahrhundertwende  allerdings  wesentlich  höher 
gestiegen  war  —  um  etwa  die  Hälfte  der  damaligen 
Hinfuhr. 


Die  Maschineneinfuhr  betrug: 


1893 
1894 
1*95 
1896 
1897 
1898 


40  889 
44  306 
47  038 
60  127 
70  402 
83  457 


fgen  da» 
Torjahr 
•l* 

+  8,1 
+  8,2 
+  6,1 
+  27,8 
+  16,6 
+  18,6 


1899 
1900 
1901 
1902 
1903 


95  111 
100794 
69  751 
52  230 
61008 


g«lt«D  da« 
Vorjahr 

+  14 

+  5,9 

—  30,8 

—  25,1 
+  14J 


Zollbehandlung  deutscher  Maschinen  In  den 
Vereinigten  Staaten. 

Der  Erfinder  einer  Spezialmasch  ine  hatte,  nachdem 
er  unter  Aufwendung  von  Mühe  und  unter  großen 
Kosten  in  einer  deutschen  Maschinenfabrik  die  ersten 
Maschinen  glücklich  fertiggestellt  hatte  und  mit  dem 
Vertrieb  derselben  in  Deutschland  auch  begonnen  war, 
den  Wunsch,  die  Maschine  auch  im  Auslande,  darunter 
die  Ver.  Staaten,  zu  verkaufen.  Zu  diesem  Zweck  ließ 
er  von  der  betreffenden  Maschinenfabrik  eine  weitere 
l'robemaschine  anfertigen  und  schickte  diese  nebst 
einer  von  dem  amerikanischen  Konsul  seines  Bezirks 
legalisierten  Rechnung  nach  New  York.  Das  Gewicht 
der  Maschine  war  650  kg  und  der  vom  Erfinder  an 
die  deutsche  Maschinenfabrik  gezahlte  Rechnungs- 
betrag, der  auch  dem  amerikanischen  Konsul  nach- 
gewiesen wurde,  betrug  1460  ^H. 

Als  der  Erfinder  auf  dem  Zollamte  in  New  York 
die  Maschine  in  Empfang  nehmen  wollte,  wurden  ihm 
sehr  ins  einzelne  gehende  Fragen  über  den  Zweck  der 
Maschine  und  ihren  Marktpreis  in  Deutschland  vor- 
gelegt. Der  Erfinder  setzte  hierauf  den  Zweck  und 
die  Leistungsfähigkeit  der  Maschine  auseinander  und 
erklärte  weiter,  daß  er  bezw.  seine  Firma  von  dieser 
Spezialmaschine  schon  einige  verschiedener  Größe  und 
Bauart  in  Deutschland  verkauft  habe,  und  der  hierbei 
erzielte  Preis  ein  um  etwa  100  °>  höherer  als  der 
Herstellungspreis  gewesen  sei,  wobei  wiederum  Rabatte 
von  etwa  25  •■',>  auf  den  Gesamtpreis  bewilligt  worden 
wären. 

Das  Ergebnis  dieser,  uatürlich  der  Wahrheit  ge- 
miili  abgegebeneu  Erklärung  war,  daß  für  die  Maschine 
ein  45prozentiger  Wei  tzoll  für  den  Betrag  von  2210  .M 
mit  994,50  .H  sowie  für  dieselbe  Summe  eine  Strafe 


- 
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von  48  %  mit  1060,80  J(,  also  zusammen  2055,30  Jt, 
erhoben  wurde. 

Wir  wollen  hier  nicht  in  eine  Erörterung  darüber 
eintreten,  ob  der  Preis,  der  in  Deutschland  von  dem 
Erfinder  durch  Weiterverkauf  schon  erzielt  war,  oder 
der  Preis,  den  er  tatsächlich  der  liefernden  Maschinen- 
fabrik bezahlt  hat,  bei  der  Zollbemessung  zugrunde  zu 
Wen  war;  der  Erfinder  hat  jedenfalls  in  gutem  Glauben 
gehandelt,  daß  seine  durch  Vorlegung  der  Original- 
rechnung der  liefernde»  Maschinenfabrik  erhärtete  An- 
gahe die  richtige  sei  und  geniige.    Er  ist  begreiflicher- 


:  weise  auch  der  Meinung  gewesen,  daß  Gewinne,  dir 
I  er  bei  dem  Verkauf  der  Haschine  gemacht  hatte,  und 
|  die  lediglich  in  einem  Entgelt  für  seine  Erfindung  and 
j  die  durch  ihre  weitere  Verfolgung  entstandenen  An- 
lagen bestanden  haben,  nicht  der  Zollabgabe  unter- 
liegen. 

Vergleichsweise  sei  auch  noch  bemerkt,  daß  der 
Zoll,  der  bei  dem  umgekehrten  Vorgange,  d.  h.  bei  der 
Einfuhr  der  Maschine  von  Amerika  nach  Deutschland, 
von  der  deutschen  Zollbehörde  berechnet  worden  »irr. 
sich  auf  19,50  ,H  stellt. 
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Handbwh  der  MetaUhütUnkunde.  Von  Dr.  Carl 
Schnabel,  Königl.  Oberbergrat  und  Professor. 
Zweiter  Band.  Berlin  1904,  Verlag  von 
Julius  Springer.    Preis  22  Jty  geb.  24  <*. 

Der  vorliegende  zweite  Band,  welcher  die  Metalle 
Zink,  Kadmium,  Quecksilber,  Wismut,  Zinn,  Antimon, 
Arsen,  Nickel,  Kobalt,  Platin  nnd  Aluminium  be- 
bandelt, bildet  den  Abschluß  der  Schnabelschen  Metall- 
liüttenkunde.  Die  in  unserer  neulichen  Besprechung* 
dem  Lehrbach  der  allgemeinen  Hüttenkunde  desselben 
Verfassers  gezollte  Anerkennung  gilt  auch  für  das  vor- 
liegende Werk,  da  auch  dieses  den  neuesten  Fort- 
schritten des  Metallhüttenwesens,  soweit  die  Literatnr 
daxn  die  Möglichkeit  bietet,  in  hervorragendem  Maße 
Rechnung  tragt,  ohne  dabei  den  Tür  die  Kenntnis 
der  Entwicklung  des  Metall  hätten  wesens  wichtigen 
älteren  Hüttenprozessen  die  gebührende  Berücksich- 
tigung zu  versagen,  ein  Standpunkt,  der  um  so  be- 
rechtigter ist,  als  im  Metallhüttenwesen  in  höherem 
Grade  als  im  Eisenhüttenwesen  veraltete  Methoden  nnd 
Apparate  noch  in  Gebranch  sind.  Es  unterliegt  jedenfalls 
keinem  Zweifel,  daß  das  Schnabclsche  Handbuch  auch 
in  der  neuen  Auflage  Beinen  Platz  unter  den  klassi- 
schen Werken  unserer  technischen  Literatur  voll  be- 
haupten wird. 

fjrhrbuch  der  Physik.  Von  0.  D.  Chwolson, 
ord.  Prof.  an  der  Kaiserlichen  Universität  zn 
St.  Petersbnrg.  Übersetzt  von  H.  Pflaum, 
Oberlehrer  in  Riga.  Braunschweig  1904, 
Druck  und  Verlag  von  Friedr.  Vieweg  &  Sohn. 

Der  Verfasser  spricht  sich  über  das  Ziel  seines 
Lehrbuchs,  welches  in  russischer  Sprache  bereits  in 
zweiter  Auflage  vorliegt,  sehr  trefTend  wie  folgt  aus: 
„Es  lag  mir  nicht  daran,  daß  der  Spezialist  findet  was 
er  sucht,  ich  strebte  nur  danach,  daß  der  Studierende 
findet  was  er  braucht,  und  daß  er  braucht  was  er 
findet."  Das  Werk  ist  daher  in  erster  Linie  für  den 
Selbstunterricht  des  werdenden  Fachmannes  geschrie- 
ben, dürfte  aber  auch  allen  denjenigen,  welche  sich 
mit  der  Physik  als  Hilfswissenschaft  beschäftigen,  wie 
Chemikern,  Hüttenleuten,  Mineralogen  usw.,  wertvolle 
Dienste  leisten,  nm  so  mehr,  als  der  modernen  Ent- 
wicklung der  physikalischen  Wissenschaften  in  hervor- 
ragender Weise  Rechnung  getragen  wird.  In  deutscher 
Übersetzung  sind  bis  jetzt  zwei  Bände  erschienen. 
Der  erste  700  Seiten  starke  umfaßt  nach  einer  Ein- 
leitung allgemeinen  Inhalts  folgende  Abschnitte: 
Mechanik;  Einige  Meßinstrumente  uud  Meßmetboden; 
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Die  Lehre  von  den  Gasen,  Flüssigkeiten  und  feiten 
Korpern.  In  dem  zweiten  Bande  werden  auf  mehr 
als  1000  Seiten  die  Lehre  vom  Schall  uod  die  Lehre 
von  der  strahlenden  Energie  behandelt. 


Tratte  TWorique  et  Pratiqae  des  MUeurs  <)  Ihn 
et  d  Pärde  par  Aime  Witz,  Ingenieur  des 
Arts  et  Manufactures,  Professeur  ä  la  FacnUe 
Libre  des  Sciences  de  Lille.  4  Edition  refon- 
due  et  entiArement  remaniee.  Tome  II.  Verlag 
von  E.  Bernard,  Paris,  Quai  des  Grands 
Augnstins  29.  1904. 

Der  erste  Band  dieses  verdienstvollen  Werke* 
wurde  in  „Stahl  und  Eisen-1  Jahrgang  1003  8.  10ßi 
besprochen.  Der  vorliegende  zweite  Band  enthält  die 
Beschreibung  der  hauptsächlichsten  Gas-  und  Petroleum 
motoren  sowie  eine  Darstellung  der  einzelnen  Ma- 
schinenteile. Zum  Schluß  werden  die  Aufstellung, 
die  Wartung  nnd  Anwendung  der  genannten  Maschinen 
behandelt. 


Ferner  sind  zur  Besprechung  eingegangen : 

UandeisgesetzbncJi  mit  Kommentar.  Heransgegcben 
von  H.  Mako  wer.  Zweiter  Band:  Bach  IV 
(Seehandel)  unter  Zugrundelegung  der  Fas- 
sung des  Handelsgesetzbuchs  vom  10.  Mai  189? 
uod  unter  Berücksichtigung  der  seerechtlicbeu 
Nebengesetze,  herausgegeben  von  £.  Loewe, 
Amtsgerichtsrat.  Zwölfte  Auflage.  Erster 
Band.  Teil  II:  Buch  III  (Handels 
gesc hafte)  unter  Zugrundelegung  der  Fas- 
sung des  Handelsgesetzbuchs  vom  10.  Mai 
1897  und  des  Bürgerlichen  Gesetzbuchs,  nen 
bearbeitet  von  F.  Mako  wer,  Rechtsanwalt. 
Zwölfte,  der  neuen  Bearbeitung  erste  Auflage. 
Lieferung  VII:  383  bis  473  (Kominis- 
sions-,  Speditions-,  Lager-,  Frachtgeschäft, 
Eisenbahnbeförderung).  Berlin  1904,  J.Gutten- 
tag,  Verlagsbuchhandlung. 

Zeitschrift  für  Sozial  Wissenschaft.  Herausgegeben 
von  Dr.  Julius  Wolf,  ord.  Professor  der 
Staatswissenscbaften.  VII.  Jahrgang.  1904. 
(Monatlich  ein  Heft.  Preis  vierteljährlich  3  cS.) 
Druck  und  Verlag  von  Georg  Reimer  in  Berlin. 
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Rheinisch-Westfälisches  Kohlensyndikat.  In  der 
am  12.  März  in  Essen  abgehaltenen  Versammlung  der 
Zecbeobesitzer  wurde  zunächst  die  für  die  Monate  April 
Iis  Juni  vorzunehmende,  gleichmäßige,  prozentuale  Ver-  \ 
ringerung  der  Beteiligungsanteile  in  Kohlen  auf  20  °/o 
(wie  bisher),  in  Koks  auf  25  %   (bisher  20 »/«)  und 
Briketts  auf  35°/o  (bisher  30°/o)  festgesetzt.  Die 
höhere  Einschränkung  in  Koks  und  Briketts  ist  darauf 
zurückzuführen,  daß  am  1.  April  die  Beteiligungsziffern 
auf  Grund  früherer  Bewilligungen  um  mindestens  je  5  u/o 
«rböht  werden.   Sodann  wurde  in  längerer  Diskussion  ! 
rerhandelt,  ob  sämtlicher  Koksgrus,  welcher  als  Brenn- 
material zur  Absendung  gelangt,  auf  die  Koksbeteiii-  , 
eangsziffer  in  Anrechnung  kommen  muß.    Die  Ver- 
lammlang  nahm  schließlich  davon  Kenntnis,  daß  nach 
Ansicht  des  Vorsitzenden  sowie  des  Vorstandes  der 
neue  Vertrag  nur  den  Weg  zuläßt,  daß  der  Koks- 
grus auf  die  Koksbeteiligungsziffern  angerechnet  wird. 
Alsdann  erstattete  der  Vorstand  Bericht,  aus  dem  wir 
fügendes  entnehmen:  Die  Summe  der  vertraglichen 
Heteiligungen  am  Absatz  betrug  im  Februar  bei  24V« 
Arbeitstagen   5870803  t,    der  Absatz  ausschließlich 
Selbstverbrauch  der  Zechen  und  Hüttenwerke  4544  524 1, 
der  Absatz  ist  daher  um  1  325779  t  —  22,58  */•  zurück- 
geblieben gegen  20,29  •/•  im  Januar  d.  J.    Die  Förde- 
rung stellte  Bich  auf  5413827  t  =  224399  t  arbeits- 
tiglicb,  mithin  gegen  Januar  d.  J.  weniger  2819 1 
=  1,25  °/o.     Der   Oesamtabsatz  betrug:  5  378794  t  , 
—  arbeitstaglich  222955  t,  gegen  Januar  d.  J.  weniger 
1996  t  =  0,89  "{».    Der  Versand  einschl.  Landdebit  | 
and  der  Lieferangen  der  Hüttenzechen  an  die  eigenen 
Hüttenwerke   betrug  im  .Tanuar    1904:    in  Kohlen 
39664181,  in  Koks  766691  t,  in  Briketts  156795  t, 
Summa  4888904  t;    im  Februar   1904:   in   Kohlen  l 
3955112  t,  in  Koks  753539  t,  in  Briketts  156480  t, 
Summa  4  865  131  t.  —  Der  Vorsitzende  Herr  Geh.  Koni- 
merzienrat  Kirdorf  erwähnte  nach  Erledigung  der 
Tagesordnung  in  bemerkenswerter  Weise  das  Zustande- 
kommen des  St  ah  1  w  erk  s- V  e  rb  andes  als  eines 
bedeutungsvollen    Momentes  auch    für  das  Kohlen- 
«vndikat.     Redner  stellte  als   Aufgabe   der  beiden 
großen  Verbände  ein  enges  Zusammengehen  zum  Wohl 
der  nationalen  Arbeit  und  insbesondere  zur  Förderung 
der  Ausfuhr  von  Fertigfabrikaten  hin  und  gab  dem 
Wunsch  Ausdruck,  daß  auch  die  mit  dem  Beitritt 
noch   zögernden  Werke  nicht  außerhalb  des  Stahl - 
weiku verbände*  verbleiben  und  damit  seine  Existenz 
und  die  Erreichung  obigen  Zieles  gefährden  würden. 

Buderussche  Eisenwerke  zu  Wetzlar,   A. -G. 
.Vach    dem  Geschäftsbericht  weist  der  Bergbau  der 
Gesellschaft  eiue  Gewinnsteigerung  auf,  dagegen  erlitt  i 
der  Überschuß  des  Hüttenbetriebs  eine  merkliche  Ein-  j 
büße,  die  hauptsächlich  darauf  zurückzuführen  ist,  daß  ! 
der  Durchschnittsverkaufspreis  für  die  Tonne  Roheisen 
von  06,78  Jf  im  Jahre  1902  auf  60,75  Jl  sank.    Die  ; 
Zementfabrik  und  die  Schlackenverwertung  haben  un-  i 
gefähr  das  gleiche  Ergebnis  wie  im  Vorjahr  geliefert, 
während    ein    Überschuß    der    Röbrengießorei  zum 
erstenmal  erzielt  worden  ist.    Die  Eisensteinförderung 
der  Gesellschaft  betrug  144423  t,  an  Roheisen  wur-  i 
den  98148  t  erblasen,  der  Absatz  an  Schlarkcnsand  ! 
und     Schlackenmehl    einschließlich  Selbstverbrauch 
stellte  sieh  auf  77400  t,  an  Schlackensteinen  wurden 
10590  680  Stück  versandt.    Das  Zementwerk  lieferte  [ 
•/7  27 1800  kg   Zement  und   die  Röhrengießerei  an 
Rohren  und  Formstücken  19190  t.    Von  dem  Roh- 
rewinn,  der  sich  auf  1499ia3,13  .*  beziffert,  ver- 
bleibt nach  Abschreibungen  und  Zurückstellungen  im 
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Betrage  von  1000000  Jf  ein  Reingewinn  von 
499133,13.*  (gegen  497  251,44,*  im  Vorj.),  aus  Jem 
eine  5 prozentige  Dividende  auf  ein  Aktienkapital  von 
7  500 000  .*  mit  376000  t*  zur  Verteilung  gelangt. 

Duisburger  Eisen-  und  Stahlwerke  in  Duis- 
burg a.  Rh.  Nach  Abzug  sämtlicher  Unkosten  ein- 
schließlich Anleihescheinzinsen  hat  das  mit  dem 
31.  Dezember  1903  abgelaufene  Geschäftsjahr  einen 
Betriebsüberschuß  von  46302,30  c*  ergeben.  Ein- 
schließlich eines  bereits  auf  Grundbesitzkonto  abge- 
schriebenen Betrages  von  31486,91  .*  betragen  die 
Abschreibungen  auf  Maschinen,  Gebäude  usw.  zu- 
sammen 150  000  i*.  Nach  diesen  Abschreibungen 
ergibt  das  Geschäftsjahr  1903  einen  Betriebsverlust 
von  72210,79  t.*,  zu  dessen  teilweiser  Deckung  der 
Rest  des  Reservefondskontos  von  5616,02  .*  zu  ver- 
wenden ist,  so  daß  ein  Verlust  von  66594,77  ver 
bleibt.  Die  Betriebsvorräte  und  Bestünde  an  fertigen 
Waren,  Wechseln,  Cassa  und  an  Wertpapieren  ein- 
schließlich Debitoren  betragen  zusammen  1316211,44.*, 
denen  669 877,36  M  Verbindlichkeiten  gegenüberstehen. 
Die  gesamten  Anlagewerte  stehen  nach  Abzug  der 
Absch  reihungen  und  unter  Berücksichtigung  von 
30004,23  .*  Neuanlagen  noch  mit  3  731515,88  «  zu 
Buch.  Der  Versand  an  fertigen  Waren,  namentlich 
Kesselblechen,  Wellrohren,  Böden,  Feinblechen,  Band- 
eisen usw.  betrug  38 165  Tonnen  im  Werte  von 
5  305608,05  ,*. 

Eisenhüttenwerk  Thale  Akt.-Ges.,  Thale  am 
Harz.  Die  Beschäftigung  des  Werkes  hat  zwar  zu- 
genommen und  genügte  (lern  Arbeitsbedürfnis  für  alle 
Abteilungen  bis  auf  die  Geschirrfabrik,  aber  ein  höherer 
Nutzen  war  bei  dem  Preisstand  der  Fabrikate,  welche 
zum  Teil  noch  unter  Selbstkosten  verkauft  werden 
mußten,  nicht  zu  erzielen.  Die  Bilanz  schließt  mit 
einem  Rohgewinn  von  429750,75  Derselbe  wurde 
zuzüglich  eines  Betrages  von  60294,25»*,  der  dem 
Reservefonds  entnommen  wurde,  zu  Abschreibungen 
verwendet,  die  sich  demgemäß  auf  490000  .*  stellten. 

Hallesche  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei. 
Der  im  Jahre  1903  erzielte  Reingewinn  beträgt  bei 
45776,10  ,M  Abschreibungen  und  einschließlich 
115140,22  v*  Gewinn  auf  Zinaenkonto  197  033  01  .*, 
wovon  eine  9  proz.  Dividende  auf  ein  Aktienkapital  von 
1800000  M  mit  162000,*  ausbezahlt  wird,  während 
der  Vortrag  auf  neue  Rechnung  5377,16  M  beträgt. 

Maschinen-  und  Armaturenfabrik  vorm.  C.  Louis 
Strube  Akt.-Ges.,  Magdeburg-Buckau.  Nach  Ab- 
schreibungen in  der  Höhe  von  70622,19**  verblieb 
einschließlich  des  Vortrages  aus  dem  Jahre  1902  ein 
Reingewinn  von  35637,78  ,*,  aus  dem  eine  Dividende 
von  2  °/o  mit  30000  ,*  zur  Verteilung  gelangte,  während 
1889,19**  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurden. 

Grängesberg-Erztransportgesellschaft.  Die  Eisen- 
erzlager in  Lappland  sind  nun  definitiv  in  den  Besitz  der 
Grängesberg-Erztransportgesellschaft  übergegangen.  Die 
Gesellschaft  hat  durch  Kauf  mehr  als  90  >  des  Aktien- 
kapitals der  Gellivara,  Luoaesavara-  und  Kiirunavara- 
Bergbaugesellschaftfur  eine  Summe  von  50 000000 K. 
und  eine  Kronsteuer  von  10  Öre  für  die  Tonne 
des  durch  fünfzig  Jahre  verschifften  Erzes  erworben. 
Der  Ankauf  muß  vor  26.  Mai  1806  perfekt  sein;  in  der 
Zwischenzeit  übernimmt  die  Grängesberg-Gesellschaft 
die  Direktion.  Da  deren  Gesuch  an  die  schwedische  Re- 
gierung um  eine  Anleihe  von  20000000  K.,  um  es  ihr 
möglich  zu  machen,  diesen  Kauf  zu  effektuieren  ohne 
sieb  an  ausländische  Kapitalisten  zu  wenden,  von  der 
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schwedischen  Legislative  nicht  genehmigt  wurde,  hat 
sie  jetzt  durch  ein  Syndikat  schwedischer  Banken, 
mit  welchem  auch  die  Deutsche  Bank  assoziiert  ist, 
eine  4'  t  proz.  Anleihe  von  25 000000  K.  abgeschlossen, 
von  welcher  das  Syndikat  20000000  K.  übernommen 
hat.  Die  Sache  wurde  den  Grängcsberg- Aktionären 
am  4.  September  in  Stockholm  zur  Bestätigung  unter- 
breitet. Von  dem  Ankaufspreise  von  50  000000  K. 
werden  40000000  K.  zur  Liquidierung  der  Ver- 
pflichtungen der  Gellivara-  und  Luoassavara-  usw.  Ge- 
sellschaften verwendet  und  10000000  K.  erhält  Konsul 
Broms  bar.  Diese  Übertragung  soll  stattgefunden 
haben,  um  den  Verkauf  dieser  Erzlager  an  ein  Syndi- 
kat deutscher  Eisenwerksbesitzer  zu  verhindern.  Die 
Grängesberg-Gescllschaft,  obgleich  dem  Namen  nach 
eine  schwedische  Gesellschaft,  hat  angeblich  englische 
und  deutsche  Aktionäre,  und  der  Versuch  der  schwe- 
dischen Legislative,  das  ausländische  Element  bezüglich 
dieser  Erzlager  auszuschließen,  wurde  daher  vereitelt. 
Die  Menge  des  vom  Januar  bis  Juli  aus  Narvik  ver- 
schifften Erzes  ist  nahezu  441000  t,  von  denen  nach 
den  Niederlanden  (für  Deutschland)  etwa  270000  t. 
nach  Emden  62000  t,  nach  Dünkirchen  0330  t,  nach 
Belgien  13709  t  und  nach  Großbritannien  82000  t  ab- 
gehen. Deutsche  Schiffe  (23)  beförderten  110  423  t, 
schwedische  (33)  130773  t,  norwegische  (42)  148800  t 
und  britische  (9)  32912  t  -  Gesamtzahl  der  Schiffe  107. 
Ein  Syndikat  schwedischer  Eisenwerksbesitzer  hat  sich 
die  Tuollavara-Erzlager  bei  Rüruna  gesichert,  welche 
ein  ausgezeichnetes  Erz  für  den  Frischprozeß  mit  68°/« 
Eisen  und  0,010  °/'o  Phosphor  liefern.  Dieses  Erz  wird 
via  Narvik  nach  Gothenburg  verschifft,  von  dort  per 
Boot  nach  dem  Wenersee,  von  dort  über  den  Wenersee 
nach  Wener-Shatnm  und  von  dort  per  Bahn  nach  acht 
verschiedenen  Werken  im  Distrikt.  Infolge  des  leb- 
haften Erzhandeis  hat  die  Grängesberg-Gesellschaft 
bei  sechs  schwedischen  und  norwegischen  Waggon- 
fabriken 200  weitere  Eisenerzwaggons  von  35  t 
Fassungsraum  bestellt,  so  daß  im  ganzen  775  für  den 
Eitransport  nach  Narvik  zur  Verfügung  stehen  werden. 
Am  5.  September  wurde  die  Eisenbahn  Uleaborg  — 
Tornea  beendigt  und  dem  Verkehr  Ubergeben.  Die 
feierliche  Eröffnung  findet  im  Oktober  statt.  Dies 
bringt  das  russisch -finnische  Eisenbahnsystem  an  die 
schwedische  Grenze,  welche  der  Tornea-Elf  bildet.  Am 
Ostufer  liegt  Tornea  und  am  Westufer  Haparanda. 
Die  schwedische  Hauptlinie  Boden-Haparanda  ist  bis 
Morjüro  fertig  und  wird  im  nächsten  Jahre  bis  Hapa- 
randa fertiggestellt  sein,  wodurch  Narvik  und  Ofoten- 
fjord  in  direkte  Verbindung  mit  Kußland  kommen. 

Pennsylvania  Railroad  Company.  Im  folgenden 
sind  nach  dem  „lron  Ageu  vom  3.  .März  1904  einige 
Betriebsergebnisse  der  Pennsylvania  Railroad  Company, 
der  größten  Privateisenbahn-Gesellschaft  der  Welt,  für 
das  Jahr  1903  wiedergegeben  und  zum  Vergleich  die 
entsprechenden  Ergebnisse  der  Preußisch  •  Hessischen 
Eisenbahn  -  Betriebsgemeinschaft  für  das  Jahr  1902 
hinzugefügt.  ,  PreuUlurb  |{t»»I«.lw 

1903  l!K>2 

Bruttoeinnahme   .  1018,57  Mill.  Jt  I400.fi  Mill.  .# 

Reingewinn  ....  282        „     „      541,5    „  „ 

Beförderte  Güter  .  299  842  342  t  237  909  720  t 

„     Personen  123  632  203  608  864  990 

United  States  Steel  Corporation.  Nach  dem  Ge- 
schäftsbericht für  das  Jahr  1903  betrug  der  Roh- 
gewinn  aus  allen  Werken  nach  Abzug  der  Unkosten 
für  laufende  Reparatur  und  Unterhaltung  (annähernd 
22  000  000  /),  sowie  der  Zinsen  für  die  Schuldverschrei- 
bungen der  Teilgesellschaften  109 171 152,35  /  (im  Vor- 
jahr 133  308 764  /).  Hiervon  gehen  nl>  für  Ab- 
schreibungen, Amortisation,  Neu-  und  Umbauten 
25495365,84  /,  so  daß  ein  Reingewinn  von 
83675786,51  /  (i.  V.   108534374/)  verbleibt.  Die 


Zinsen  auf  die  Schuldverschreibungen  der  United 
States  Steel  Corporation  für  das  Berichtsjahr  be- 
trugen 19082  796,38  /,  dem  Tilgungsfonds  wurden 
3797500/  Uberwiesen.  Von  dem  Restbetrage  von 
60  795490,13/  wurden  nach  Abzug  von  5 378  837.63  j 
für  Abschreibungen  und  zum  Ausgleich  verschiedener 
Konten  7  %  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien  mit 
30404  173,41  £  und  2'/»°/»  auf  die  Stammaktien  mit 
12  707  562,50/  (gegen  7  °;'o  bezw.  4  °/o  i.  V.),  im  gan- 
zen demnach  43  111735,91/  bezahlt,  wodurch  ein  an- 
verteilter Rest  von  12  304916,59/  (i.  V.  34  253  557  i\ 
verblieb.  Der  Gesamtuberschuß  6eit  Gründung  der 
Corporation  beträgt  einschließlich  25000000  /  Be 
triebskapital  66096682,36/.  Die  Gesamtzahl  der  An- 
gestellten stellte  sich  auf  167  709  gegen  168127  im 
Jahre  1902;  dieselben  .  empfingen  an  Gehältern  and 
J  Löhnen  120763896/.  Uber  die  Jahreserzeugung  der 
Corporation  geben  die  folgenden  Zahlen  Aufschluß: 


1903 

t 


1903 


Kokserzengung  

Nicht  verkokte  Kohle  .... 

Roheiseu   

Spiegeleisen  

Ferromangan  u.  Ferrosilizium 

Insgesamt 

Bessemerblöcke   

Martinblöcke  

Insgesamt 

Walzwerkserzeugnisse,  Schie- 
nen u.  andere  Fertigfabrikatc 

Vorgewalzte  Blocke,  Brammen, 
Knüppel,  Platinen  usw.  .  . 

Grobbleche  

Handelseisen,  Rohrstreifen, 
Profil-,  Bandeisen  usw.    .  . 

Röhren  

Stäbe  

Draht  und  Drahtfabrikate  .  . 

Feinbleche,  Schwarzbleche, 
verzinkte  und  Weißbleche  . 

Eisenkonstruktionen  .... 

Winkel,  Laschen  usw.     .  .  . 

Nägel,  Bolzen,  Muttern,  Nieten 

Achsen  

Verschiedene  Eisen-  u.  Stahl- 
erzeugnisse   

Insgesamt 

Zink   

Vitriol   

Zement  .  


8  796  925  9  521  567 

1  138  665  709  367 

7  237  022  :  7  802  812 

123  727  128  265 

34960  44453 


7  395  709    7  975  580 


6  290  727 
3  023  920 


6  759  21« 
2  984  7fü? 


9  314  647    9  741 919 


1965  264    1  920  786 


501  185 
628  028 

1  013  557 
808  554 
103  326 

1  144  631 

868  898 
477  207 
140  928 
54  III 
121  631 


782  637 
649  511 

1254  560 
744  062 
109330 

1  122  809 

783  57G 
481029 
139  954 

12  984 
136  787 


30  540  29177 
7  757  860   8  197  232 


24  222 
15  654 
486  357 


23982 
14224 
486  257 


Die  Erzförderung  der  Corporation  am  Oberen  See 
betrug  in  den  einzelnen  Distrikten  : 


Marquette 
Menominee 
Gogcbic  . 
Vermilion 
Mesaba  . 


1435  000  1  487370 
2  140  146;  2675  754 
1  897  742  2  064  492 
1949  281  2057  537 
8  186  999  7  778026 


Insgesamt   1 15  609  168  16  063  179 

Die  Cambria  Steel  Company.  Der  Reingewinn 
betrug  3008266.82/.  Hiervon  wurden  zwei  Dividen- 
den im  Betrage  von  zusamnen  1850000/  ausbezahlt, 
400000/  für  Abschreibungen  und  500000/  fnr  Neu- 
und  Umbauten  zurückgelegt,  so  daß  der  Vortrag  auf 
neue  Rechnung  sich  auf  758 266,32  $  stellt.  Der  Saldo 
des  Gewinn-  und  Verlustkontos  betrug  am  81.  Dezem- 
ber 1903  2  201312,89  /  (gegen  1482  322.30  /  im 
Jahre  1902). 
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Vereins-Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Wie  in  einer  offiziösen  Korrespondenz  mitgeteilt 
trird,  hat  im  Einverständnis  mit  dem  Reichskanzler  der 
Finanzminister  bestimmt,  daß  Knüppel  aus  Flatt- 
rigen oder  Flußstahl  nach  der  Anmerkung  zu  Nr.  6b 
de«  Zolltarifs  mit  1,50  Mark  für  den  Doppelzentner 
tu  verzollen  sind.  „An  der  früheren  Auffassung,  daß 
diese  Knüppel  als  schmiedbares  Eisen  in  Stäben  zum 
Satze  von  2,60  Mark  für  den  Doppelzentner  zu  ver- 
rollen seien,  hat",  so  heißt  es  in  dem  betreffenden 
Erlasse,  „nach  erneuter  Prüfung  der  Frage  nicht  fest- 
halten werden  können.  Die  Ware  ist  vielmehr  nach 
Herstellungsweise,  äußerer  Beschaffenheit  sowie  Ver- 
vendungszweck nicht  minder  als  halbfertiges  Erzeugnis 
«zusehen,  als  die  in  der  Anmerkung  zn  Nr.  6b  des 
Zolltarifs  dem  Satze  von  1,50  Mark  zugewiesenen 
Halbfabrikate.  Am  nächsten  stehen  die  Knüppel  den 
Rohschienen;  letztere  bilden  den  Rohstoff  zur  Her- 
stellung von  SchweißStabeiscn,  die  Knüppel  dagegeu 
rar  Herstellung  von  Fluß-Stabeisen  bezw.  von  Stahl 
in  Stäben.  Wenn  auch  in  der  Anmerkung  nur  Luppen- 
eisen, norh  Schlacken  enthaltend,  sowie  Rohschienen 
ud  Ingots  aufgeführt  sind,  so  ist  doch  der  Sinn  der 
Anmerkung  der,  daß  auch  andere  Halbfabrikate  von 
ähnlicher  Beschaffenheit,  die  nur  aus  dem  Grunde  im 
geltenden  Zolltarif  nicht  aufgeführt  sind,  weil  sie  im 
Jahre  1879  noch  nicht  bekannt  waren  oder  doch  in 
der  Eisenindustrie  noch  keine  Rolle  spielten,  dem 
I. appeneisen  sowie  den  Rohschienen  und  Ingots  im 
Zolle  gleichzustellen  sind,  damit  nicht  das  Halbfabrikat 
mit  dem  nämlichen  Satze  belegt  wird,  wie  das  daraus 
hergestellte  Erzeugnis.  Unter  Nr.  78  4  des  Zolltarifs 
vom  25.  Dezember  1902  sind  denn  auch  Knüppel  dem 
Zollsatze  von  1,60  Mark  für  den  Doppelzentner  aus- 
drücklich zugewiesen,  und  in  der  vom  Bundesrate  dem 
Entwürfe  des  Zolltarifgesetzes  beigegebenen  Begrün- 
dung wird  ausgeführt,  daß  die  unter  der  genannten 
Tarifnuromer  aufgeführten  Zwischenprodukte  (Rohlup- 
peD,  Rohschienen,  Blöcke,  Platiuen,  Knüppel,  Tiegel- 
Stahl  in  Blöcken)  zurzeit  mit  einem  Zollsatz  von 
1.50  Mark  belegt  seien." 

Ks  erschien  uns  im  höchsten  Grade  auffallend* 
daß  eine  so  schwer  in  die  Verhältnisse  der  Eisen- 
;ndustrie  einschneidende  Maßregel  vor  Inkrafttreten 
des  neuen  Zolltarifs  ohne  eine  Befragung  der  betei- 
ligten Kreise  —  wenigstens  an  uns  ist  eine  solche 
Anfrage  nicht  ergangen  —  in  Geltung  r  gesetzt 
worden  ist. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  Tagesordnung  lautete: 

1.  Konstituierung  des  Vorstandes. 

2.  Vorlage  des  Rechnungsabschlusses  für  1905;  Be- 
willigung eines  Beitrages  für  das  «Museum  von 
Meisterwerken  der  Naturwissenschaft  und  Technik" 
in  München. 

3.  Festsetzung  des  Tages  und  der  Tagesordnung  für 
vdie  nächste  Hauptversammlung. 

4.  Bericht  über  den  Stand  der  verschiedenen  Kom- 
missionsarbeiten. 

5.  Sonstiges. 

Verhandelt  wurde  wie  folgt:  Den  Vorsitz  führt 
Hr.  Geh.  Kommerzienrat  Dr.  ing.  C.  Lueg. 

Zu  Punkt  1  wird  zunächst  die  Wahl  des  Vor- 
sitzenden und  seiner  Stellvertreter  vorgenommen;  es 
erfolgt  einstimmig  die  Wiederwahl  des  Hrn.  Geh.  Kom- 
merzienrat Dr.  ing.  C.  .Lueg  als  Vorsitzenden,  des 
Hrn.  Kommerzienrat  H.  Brauns  als  seines  ersten  — 
des  Hrn.  F.  Asthöwer  als  seines  zweiten  Stell  Vertreters. 

In  den  ..Vorstandsausschuß"  werden  alsdann  außer 
den  3  genannten  Vorsitzenden  die  HH.  Geh.  Bergrat 
E.  Krabler  und  F.  Kintzlc  und  in  den  „Literarischen 
Ausschuß"  außer  den  Mitgliedern  des  Vorstands-Aus- 
schusses die  HH.  Helmholtz  und  Dr.  ing.  h.  c.  Lür- 
mann  hinzugewählt.  Mit  der  Kassenführung  wird  Hr. 
Generaldirektor  Kamp  betraut 

Zu  Punkt  2  wird  von  Hrn.  Generaldirektor 
Kam])  der  Rechnungsabschluß  für  das  Jahr  1903  vor- 
gelegt und  genehmigt:  der  Abschluß  soll  in  I  berein - 
Stimmung  mit  den  Vereinssatzungen  der  nächsten  Haupt- 
versammlung vorgetragen  und  die  Entlastung  der 
Kassen-  und  Geschäftsführung  beantragt  werden.  So- 
dann bewilligt  Versammlung  dem  „Museum  von  Meister- 
werken der  Naturwissenschaft  nnd  Technik"  in  Mün- 
chen einen  einmaligen  Beitrag  und  einen  Jahresbeitrag. 

Zu  Punkt  3  wird  bestimmt,  daß  die  nächste 
Hauptversammlung  am  23.  und  24.  April  in  Düssel- 
dorf sein  soll.  Am  24.  April  soll  eine  festliche  Ver- 
sammlung mit  einem  Vortrage  des  Geschäftsführers 
über  die  Entwicklung  der  Eisenindustrie  in  den  letzten 
25  Jahren  stattfinden;  in  der  am  23.  April,  nach- 
mittags 4  Uhr  beginnenden  Versammlung  soll  die 
technische  Tagesordnung  erledigt  werden. 

Zu  P ii n k t  4  erfolgt  Bericht  über  den  Stand  der 
Kommissionsarbeiten. 


Auszog  aas  dem  Protokoll 

Ober  die 

TorsUndittitznng  vom  19.  März  1904,  nachm.  5  Uhr, 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Anwesend  sind  die  HH.:  C.  Lueg  (Vorsitzender), 
H.  Rrauns,  Dr.  Beumer,  E.  Blaß,  R.  M. 
Daclen,     A.   Haarmann,     0.  Helmholtz, 

F.  K  i  n  tzlc,  E.  Kle  in,  A.  Servaes,  Fr.  Sprin- 
£orui»,    S  ehr  öd  ter  und  Vogel  (Protokoll). 

Kntschnldigt  sind  die  HH.:  F.  Asthöwer,  H.A. 
ßaeck,  E.  Krabler,  Dr.  ing.  h.  c.  Fr.  W. 
Lürmann,  H.Macco,  J.Massenez,  O.Niedt, 
L.   Metz,     Dr.   H.  Schultz,    M.  Tull  und 

G.  Weylandt. 


Änderungen  im  Mitglieder, Verzeichnis. 

ßergttein,  Joseph,  Ingenieur,  Breslau,  Tiergartenstr.  18. 

Drieschner,  Alfred,  Oberingenieur  bei  Thyssen  &  Cie., 
Abt.  Röhrenwalzwerk,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Heck,  Ferd.,  Ingenieur  des  hüttentechnischen  Bureau 
von  Arthur  Behrens,  Fontanka  52,  St.  Petersburg. 

Irreeberger,  C,  Hütteningenieur,  Mannheim,  Friedrichs- 
ring 46 1 

Kaiser,  it.,  Ingenieur,  c.  Direktor  der  Kgl.  Vereinig- 
ten Maschinenbauschulen,  Dortmund,  Kaiser- Wilhelm- 
Allee  2  b. 

Klein,  Clemens,  Ingenieur,  lieschäftsführer  der  Bonner 
Fräserfabrik  G.  m.  b.  H.,  Bonn,  Rittershansstr.  17. 

Koller,  Carl,  Ingenieur,  Stahlwerks  -  Betriebschef, 
Miskolcz,  Szechenyi-Str.  127,  Ungarn. 

KokI,  Bergassessor  a.  D.,  Generaldirektor  der  Aktien- 
gesellschaft Zeche  Dannenbauui,  Essen,  a.  Ruhr  Hen- 
riettenstr.  3. 

Krueger,  Emil,  Direktor  der  „Guilleaume-Werke"1.  Neu- 
stadt a.  d.  Haardt 
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Müller,  C.  l\,  Ingenieur,  Betrirhschcf  der  Draht  und  H'eUkopf,  Alois    Dr.  Ing.,  Direktor  der  Hannover- 
Nägelwerke  Dinslaken,  Dinslaken,  Rheinl.  Braunschweigischen  Bergwerk«gesellschaft  Akt.  Ges., 

Münker,  K.,   Direktor  der  Aktiengesellschaft  Chor-  Hannover-Herrenhausen,  Böttcherstr.  8« 
lottenhütte,  Niederschelden  a.  Sieg. 

Otio,  H.,  Oberingenieur,  Boppard  a.  Rhein,  Säuerling-  Neoe  Mitglieder: 

straße  12.  Hümmel,  Uermamt,  Kommereienrat  und  Kgl.  Schwe- 

llttersen  \V.,    Direktor  der   Charlottenhütte,   Nieder-  disch -Norwegischer  Vuekonsul,  Mainz, 

scheiden  a.  Sieg.  Keller,  Jakob,  Ingenieur,  Friedenabutte,  O.-S. 

Höchlin.j,  Robert,  Ingenieur,  Dudenhofen  -  Beauregard.  Kocourek,  Adalbert,    Kaiserlicher  Rat,    Wien  IX/2, 

Senssenbrenner,    C,  Maschinenfabrik»«,    Oberkassel  Währingerstr.  60. 

b.  Düsseldorf,  Hansa- Allee  GO.  Schmid,  Richard,  Ingenieur  der  Firma  Ludw.  Stucken- 

TÖrring,  Th.,  Ingenieur,  Magdeburg- Buckau.  Benedik-  holz,  Wetter  a.  Ruhr, 
tinerstr,  '2. 

Trotz,  J.  <>.  Emanuel,   20  Green  Laue,    Worreater,  Verstorben: 

Mass.,  U.  S.  A.  Jonquüre,  M.,  Ingenier,  Ncnves-Maisona,  Frankreich. 
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Einladung  zur  Hauptversammlung 

am  Sonnabend,  den  23.  und  Sonntag,  den  24.  April  1904, 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Sonnabend,  den  23  April,  nachmittags  4  Uhr: 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen.    Abrechnung  und  Entlastung  für  1903. 

2.  Ober  den  heutigen  Stand  des  Dampfturbinenbaues  unter  besonderer  Berück- 
sichtigung der  Anwendung  im  Eisenhüttenbetrieb.  Vortrag  von  M.  Bovert  - 
Baden  (Schweiz). 

3.  Über  verschiedene  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Flußeisen.  Vortrag  von 
R.  M.  Dae  len- Düsseldorf. 

Sonntag,  den  24.  April,  nachmittags  121/«  Uhr, 
im  Rittersaal  der  Städtischen  Tonhalle: 

Festversammlung  zur  Erinnerung  an  die  Neubegründung  des  Vereins. 

1.  Einleitung  durch  den  Vorsitzenden  Geh.  Kommerzienrat  Dr.  ing.  Carl  Lueg. 

2.  Fünfundzwanzig  Jahre  deutscher  Eisenindustrie.  Vortrag  des  Geschäftsführers 
Dr.  ing.  E.  Schrödter. 

3.  Stiftung  einer  Denkmünze. 

Im  Anschluß  an  die  Festversammlung  Kndet  nachmittags  2  Uhr  im  Kaisersaal 
der  Städtischen  Tonhalle  ein 

Gemeinsames  Festmahl 
statt,  zu  dem  vorherige  Anmeldung  erforderlich  ist. 


Digitized  by  Google 


)igitized  by  Google 


Die  Zeitschrift  erscheint  in  haibmoratftdMn  Heften. 


1"  stahl  Hl  EISEN  «■ 


bei  Jahresinserat 

»"^^  '  7riTO  /"^  UDI  TT  "™  *  angemessener 

«kL  Porto.  I  OV/Hnlr   I  Rabatt 


FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 


Redigiert  von 

Dr.  ing.  E.  Schrödter,  imd  Generalsekretär  Dr.  W.  ßeumer, 

Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  Eisenhuttenleute,       «■eschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Versin, 

deutscher  Eisen»  und  Stahl -industrieller. 

dir  den  technischen  Teil  fljr  den  wirtschaftlichen  Teil. 

KessssissiewA wlssj  «un  a  Ui^i  m  UQ.»«Mur(. 


Nr.  8.  15.  April  1904.  24.  Jahrgang. 


Die  Weltausstellung  in  St.  Louis. 

(Hierzu  Tafel  III.) 


Am  29.  April  1904  wird   in  St.  Louis,  1 
Nordamerika,    die  Weltausstellung   zur  Feier 
des    Hnndertjahr  -  Jubiläums   des  Ankaufs  der  I 
Louisiana  -  Staaten   von   Frankreich  durch  die 


Vereinigten  Staaten  eröffnet.  Der  geschichtlich 
denkwürdige  Tag  war  der  30.  April  1803,  an 
welchem  der  damalige  Präsident  Livingston  den 
Verkaufs  vertrag  mit  Frankreich  unterzeichnete. 


VIIL* 


Abbildung  1.    Gesaratansicht  des  Maschinengebändes  (von  Süden  gesehen). 

1 
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mit  16°  C.  sinkt  die  Temperatur  herab  auf  etwa 
10°  C.  im  November. 

Den  Flächenverhältnissen  nach  ist  die  Aus- 
stellung die  größte,  die  jemals  unternommen  wurde. 
Während  die  Weltausstellung  in  Paris  1900 
1360  000  qm,  die  Ausstellung  in  Chicago  1893 
etwa  2570000  qm  Flächenraum  hatte,  umfaßt 
die  Ausstellung  in  St.  Louis  5  000000  qm.  Von 
dieser  Fläche  werden  durch  Scbaugebäude  und 
Einrichtungen  allein  etwa  825  000  qm  bedeckt. 
Unter  der  Leitung  von  David  K.  Francis,  dem 
früheren  Bürgermeister  der  Stadt,  kam  dieses 


Abbildung  2.    Vorderfront  des  MaschinengebäadeB  (von  Norden  gesehen). 


Das  ungeheure,  bis  an  die  Grenze  von  Kanada 
reichende  Gebiet,  welches  beinahe  ein  Drittel 
der  gesamten  Vereinigten  Staaten  ausmacht  und 
von  dem  wichtigsten  amerikanischen  Strome,  dem 
Mississippi,  durchflössen  wird ,  wurde  für  den 
geringen  Preis  von  60  Millionen  Mark  erworben. 
Die  offizielle  Besitzergreifung  geschah  am  20.  De- 
zember 1803  in  New  Orleans  für  den  Süden  und 
am  10.  März  1804  in  St.  Louis  für  den  Norden. 

St.  Louis  ist  mit  ungefähr  800  000  Ein- 
wohnern die  viertgrößte  Stadt  Nordamerikas ; 
sie  liegt  etwa  20  km  südlich  vom  Zusammen- 


flüsse des  Mississippi  und  Missouri  am  westlichen 
Ufer  des  ersteren.  Die  Stadt  dehnt  sich  weit 
aus  und  ist  mit  einem  gut  ausreichenden  Netz 
von  elektrischen  Straßenbahnen  durchzogen;  die 
längste  Straße,  „Broadway",  ist  etwa  32  km 
lang.  Die  ZufahrtBverhältnisse  der  Stadt  von 
der  atlantischen  Küste  her  lassen  sehr  zu  wün- 
schen übrig,  da  nur  zwei  Brücken  über  den 
Mississippi  führen. 

St.  Louis  liegt  etwa  140  m  über  dem  Meere. 
Das  Klima  in  St.  Louis  ist  im  Sommer  recht 
heiß.  Der  Mai  hat  etwa  19°  C.  mittlere  Tem- 
peratur, Juni,  Juli  und  AugUBt  haben  etwa  26  0  C. 
im  Mittel,  dabei  aber  wochenlang  bis  44°  C.  im 
Schatten,  von  September  mit  21  0  C.  und  Oktober 


Riesenunteraehmen  in  verhältnismäßig  kurzer 
Zeit  zustande.  Die  Einwohner  selbst  zeichneten 
im  Laufe  des  Jahres  1900  20  Millionen  Mark, 
dazu  kam  eine  Stadtsubvention  von  weiteren 
20  Millionen  Mark,  und  der  Senat  von  Washing- 
ton bewilligte  aus  Staatsmitteln  ebenfalls  20  Mil- 
lionen Mark.  Das  Unternehmen  wurde  am  16.  April 
1901  in  eine  Aktiengesellschaft  umgewandelt 
mit  Hrn.  Francis  als  Vorstand  und  93  Direktoren. 

Bald  begannen  neben  dem  Staate  Missouri, 
dessen  Hauptstadt  St.  Louis  ist,  auch  die  anderen 
Staaten,  durch  Errichtung  eigener  Gebäude  ihren 
Beitrag  zu  der  imposanten  Weltschau  zu  stellen, 
und  Einladungen  zur  Teilnahme  und  Beschickung 
ergingen  an  alle  anderen  Reiche  und  Staaten 
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der  Welt.  Der  inzwischen  dnrch  Anarcbistenhand 
gemordete  Präsident  Mc.  Kinley  war  eine  der 
größten  Stützen  der  Idee,  nnd  sein  Nachfolger 
Präsident  Roosevelt  erwies  sich  ebenfalls  als 
Förderer  dieses  nationalen  Unternehmens.  Bis 
zum  Juni  1902  worden  noch  weitere  6  Millionen 
Mark  von  der  Regiernng  beigesteuert. 

Wie  ans  dem  Lageplan  (Tafel  III)  ersichtlich, 
ist  die  Grundform  der  Anordnung  der  Hauptge- 
bäude die  eines  ausgebreiteten  Fächers,  in  dessen 


mit  einem  Kostenaufwande  von  etwa  1  600000  Ji 
errichtet  wurde,  ein  Betrag,  der  im  Vergleich 
zu  den  etwa  5  Millionen  Mark,  welche  der  Kunst- 
palast kostet,  allerdings  gering  ist.  Dann  folgen, 
gleichfalls  am  Lagunen-  oder  Wasserweg  ge- 
legen, die  Paläste  für  Erziehung,  Unterricht 
nnd  Sozialökonomie,  für  Manufaktur-  nnd  Textil- 
waren und  ffii  verschiedene  andere  Industrien. 
Die  architektonische  Schönheit  der  Gebäude, 
welche  dem  Auge  gefällig  und  nicht  überladen 


Abbildung  3.    Haupteingang  des  Gebäudes  für  Berg-  und  Hüttenwesen. 


Knotenpunkt  das  Hans  der  schönen  Künste  gelegt 
wurde.  Hierhin  worden  auch  die  Festhalle  und 
das  Konzertgebäude  verlegt.  Eine  nahezu  400  m 
lange  Wandelhalle  verbindet  die  an  den  schönsten 
Aussichtspunkten  gelegenen  Restaurants  mitein- 
ander, and  drei  großartig  angelegte  Wassertreppen 
führen  hinunter  zu  einem  Gondelteiche  mit  daran 
sich  anschließenden  Lagunen,  auf  welchen  man 
in  Booten  eine  Rundfahrt  an  den  anderen  Aus- 
stelluDgapalästen  entlang  unternehmen  kann. 
Daß  hier  für  die  unvermeidlichen  elektrischen 
Beleuchtungseffekte  ein  großes  Feld  offen  stand, 
bedarf  kaum  der  Erwähnung. 

An  dieses  Mittelblatt  des  Fächers  reiht  sich 
zunächst  das  Elektrizitäts-Gebäude  an,  welches 


erscheint,  leidet  bei  näherer  Besichtigung  nur 
durch  das  oft  nicht  gut  genug  verdeckte  und 
an  manchen  Stellen  infolge  des  rauhen  und 
langen  Winters  abgefallene  Kleister-  oder  Stuck- 
werk. Die  Reihe  der  Hauptgebäude  wird  nach 
Osten  hin  durch  den  Palast  für  Hüttenwesen  und 
Bergbau,  den  der  freien  Künste  und  das  Staats- 
gebäude der  Vereinigten  Staaten  abgeschlossen, 
nach  Westen  hin  durch  das  Gebäude  für  Ma- 
schinenwesen und  das  für  Wasser-  und  Landfahr- 
zeuge; hier  reiht  sich  auch  das  Kesselhaus  an. 

Da  der  Ackerbau  als  eine  der  Existenz- 
grundlagen der  Vereinigten  Staaten  bezeichnet 
werden  muß,  so  ist  diesem  wichtigen  Zweige 
ein   besonders   ausgedehntes  Gebäude  errichtet 
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worden,  das  sich  weiter  nach  Westen  hin  an- 
schließt. Daran  reihen  sich  die  Ausstellung;  für 
Gartenbau  nnd  die  für  Kindviehzucht  sowie  für 
Jagd  nnd  Fischerei  und  Forstwesen.  In  einer 
abgetrennten  Anlage  sind  auch  die  Eismaschinen 
nnd  Kalthäuser  untergebracht.  Große  Gewächs- 
häuser und  Gartenanlagen  tragen  zur  Aus- 
schmückung bei;  in  Parkanlagen  mit  dichten 
Wäldein  kann  das  ermüdete  Auge  an  dunklem 
Grün  sich  erholen.  Um  einen  raschen  Überblick 
zu  gewinnen,  ist  eine  Fahrt  mit  der  Eisenbahn 
zu  empfehlen.  # 

Die  Verwaltungsgebäude  des  Unternehmens 
sind  ganz  im  Westen  des  Ausstellungsgeländes, 
schon  außerhalb  der  Stadtgrenze  gelegen  und 
in  dem  zu  diesem  Zweck  gemieteten  Gebäude 
der  Washington-Universität  untergebracht.  Von 
der  hier  gelegenen  Terrasse  bietet  sich  ein  groß- 
artiger Überblick  Ober  die  naheliegenden  Staats- 
gebäude der  ausländischen  Mächte,  die  mit  Aus- 


|  Ausstattung  der  Gebäude  erkennen.  Hier  liegt 
auch  noch  innerhalb  der  Zubigrenze  im  Park 
ein  mächtiges,  jedoch  nur  aus  Holz  erbaatei 
Hotel  mit  etwa  2500  Käumen. 

Im  folgenden  will  ich  nur  noch  kurz  anf 
die  für  die  Leser  von  „Stahl  und  Eisen"  wich- 
tigsten Gebäude,  das  für  Maschinenbau  und  du 
des  Hüttenwesens,  eingehen. 

Das  Gebäude   für  Ausstellungen   ans  dem 

I  gesamten  Gebiet  des  Maschinenwesens  mit  Aus- 
nahme von  Spezial  •  Textil- ,  Elektrizität» , 
Druckerei-  und  Eismaschinen  ist  im  Grundriß 
auB  Tafel  Dil  ersichtlich.    Es  hat  eine  Länge 

I  von  305  m,  eine  größte  Breite  von  160  m  nnd 

I  kostet  annähernd  2  Millionen  Mark.  Aller- 
dings ist  es  kein  so  eleganter  Eisen konstrnk- 

I  tionsban,  wie  jener  der  Maschinenballe  in  Dussel- 

I  dorf  1902,  sondern  ein  etwas  plumper  aussehen- 
der Holzbau.    Auch  ist  im  Innern  nur  etwa  ein 

|  Sechstel  der  Fläche  durch  Laufkrane  erreichbar. 


Abbildung  4.    Front  des  Ausstellnngsgebäudes  für  Berg-  und  Hüttenwesen  (von  Osten  gesehen). 


nähme  Deutschlands  alle  hier  ihre  Paläste  er- 
richtet haben,  nnd  auch  über  das  etwa  1  '/z  km 
lange  Vergnfigungsviertel,  welches  in  seiner  Art 
wirklich  Originelles  und  Sehenswertes  bieten  wird. 

Als  das  architektonisch  schönste  Gebäude 
dürfte  wohl  allgemein  das  von  Brasilien  be- 
zeichnet werden.  Das  kleine  Belgien  hat  einen 
so  großen  Bau,  daß  dadurch  der  reizende  Pavillon 
des  großen  China  ganz  erdrückt  wird.  Die 
nene  amerikanische  Kolonie  der  Philippinen 
wird  ihr  Bestes  auf  der  Ausstellung  zeigen,  um 
die  immer  noch  nicht  gänzlich  beruhigten  Eilande 
in  etwas  besserem  Lichte  vor  Augen  zu  führen. 
Rußland  hat  seinen  bereits  begonnenen  Ban 
wieder  abreißen  lassen ;  Japan  will  an  derselben 
Stelle  noch  einen  besonderen  Kiosk  errichten. 
Ferner  Bind  England,  Frankreich,  Österreich- 
Ungarn  und  Italien  vertreten.  Den  schönsten 
Platz  hat  jedenfalls  Deutschland;  er  liegt  ganz 
abgesondert  in  der  Nähe  der  großen  Zentral- 
Terrasse.  Die  Kinder  der  «Liberty"  sind  bei- 
nahe alle  vertreten  und  man  kann  das  Interesse 
an  der  Ausstellung  schon  an  der  Größe  oder 


Abbildung  1  gibt  die  Gesamtansicht  dieses  Baues 
wieder  und  Abbildung  2  zeigt  die  Vorderfront 
desselben,  von  Norden  gesehen.  Der  Vorstand 
dieser  Abteilung  ist  Tb.  M.  Moore. 

Das  Gebäude  für  Hüttenwesen  ist  im  Grund- 
riß ebenfalls  aus  dem  Plan  (Tafel  III)  ersicht- 
lich, in  dem  auch  die  einzelnen  Ausstellungs- 
felder  eingetragen  sind.  Es  ist  228  m  lang  und 
160  m  breit.  Das  Gebäude  kostet  auch  etwa 
2  Millionen  Mark.  Abbildung  3  zeigt  den  Haupt- 
eingang des  Gebäudes  mit  den  Obelisken,  Abbil- 
dung i  die  Frontansicht.  Der  Vorstand  dieser 
Abteilung  ist  J.  A.  Holmes. 

Am  1.  Dezember  1004  wird  die  Ausstellung 
geschlossen.* 

•  Der  Verfasser  dieses  Aufsatzes,    Hr.  Peter 

Ey  er  mann,  C.  E.,   Superintendent  of  Group  68. 

Virious  Motors,  Worlds  Fair  1904  ,   2919  Lawtot 

Avenue,  St.  Louis,  U.  S.  A.,  hat  sich  in  dankenswerter 

Weise  bereit  erklärt,  Mitgliedern  des  Vereins  deutscher 

Eisenhüttenleute,  «eiche  die  Ausstellung  besuchen  oder 

irgendwelche  Auskunft  wünschen,  mit  Hat  und  Tat  tur 

Seite  n  stehen.  „.    _  ,  ...  

Dt*  Redaktion. 
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Die  Gutehoffnungshtttte  bei  Oberhausen. 

Von  B.  Osann. 

(Hi«nn  drei  Tafeln.) 


Geschichte  des  Werkes. 

Die  Gutehoffnungshütte,  Aktieoverein  für 
Bergbau  and  Htttteabetrieb  in  Oberhausen,  be- 
steht anter  dieser  Firma  seit  dem  Jahre  1873. 
Die  Gründung  des  Unternehmens  reicht  aber 
fiel  weiter  zurück.  Wer  sich  über  die  Geschichte 
des  Werkes  unterrichten  will,  sei  auf  die  Jubi- 
laumsscbrift ,  die  das  Werk  aus  Anlafs  des 
25  jährigen  Bestehens  des  Aktienvereins  1898 
herausgegeben  bat,  hingewiesen.  Er  findet  dort 
in  dem  historischen  Abrifs  nicht  nur  eine  Ge- 
schichte des  Werkes  Oberhausen,  sondern  auch 
einen  wichtigen  Beitrag  zur  Geschichte  der  Eisen- 
hütten technik  überhaupt.  Aus  diesem  Grunde 
and  auch  deshalb,  weil  nur  wenigen  Lesern  die 
interessante  Jubiläumsschrift  zur  Verfügung  steht, 
mögen  einige  Angaben  derselben  hier  wieder- 
gegeben werden. 

Im  Jahre  1810  gründeten  vier  deutsche 
Manner,  Gottlob  Jacobi,  Gerhard  und 
Franz  Haniel  und  Heinrich  Huyssen 
die  offene  Handelsgesellschaft  „Jacobi,  Haniel 
&  Huyssen  zu  Gutehoffnungshütte  in  Sterk- 
rade".  Diese  Firma  bestand  bis  zum  Jahre  1873, 
xu  welcher  Zeit  der  jetzt  bestehende  Aktien- 
verein Rechtsnachfolger  wurde. 

Zu  den  VermögensBtücken,  welche  die  Ge- 
nossen in  die  Handelsgesellschaft  einbrachten, 
gehörten  die  Eisenwerke  St.  Antonyhütte,  die 
Gutehoffnungshütte  in  Sterkrade,  welcher  der  I 
Aktien  verein   den  Namen   verdankt,   und  der 
Hammer  Neu-EBsen.   Die  St.  Antonyhütte  wurde 
1757  von  wallonischen  Arbeitern  erbaut.  Gegen 
Ende  des  18.  Jahrhunderts  erscheint  hier  und 
auf  dem  Hammer  Neu-Essen  der  Name  Jacobi,  I 
als  der  eines  Hütteninspektors  in  Diensten  der  ; 
Fürst  -  Äbtissin  von  Essen.    Die  Genehmigung  | 
zum  Bau  der  Gutehoffnungshütte  wurde  1781  ' 
einem  Hüttenmeister  Eberhard  Pfandhöfer  durch 
Friedrich  den  Grofsen  erteilt.    In  der  späteren 
Folge  erscheint  der  Name  Krupp,  und  zwar 
war  es  die  Grofsmutter  von  Friedrich  Krupp, 
geborene  ABCherfeld,  die  das  Werk  von  1800 
bis  1808  im  Besitz  hatte,  es  dann  aber  an  Hein- 
rich Huyssen  in  Essen  verkaufte.    Der  Name 
Haniel  taätt  in  Verbindung  mit  den  Gebrüdern 
Gerhard  auf,  als  die  Fürst-Äbtissin  von  Essen 
ihren  Anteil  an  der  St.  Antonyhütte  und  dem  ' 
Hammer  Neu-Essen  veräußerte. 

Die  Erzeugnisse  der  drei  genannten  Werke 
waren  Gießereierzeugnisse.  Der  Hammer  Neu- 
Essen  fertigte  außerdem  mit  zwei  Frischfeuern 


und  einem  Reckhammer  Schmiedestücke.  Die 
obengenannte  Schrift  bringt  von  allen  diesen 
Werken  Abbildungen,  wahrscheinlich  das  Einzige, 
was  von  diesen  Idyllen  geblieben  ist. 

Aus  diesen  kleinen  Anfängen  hat  sich  das 
grofse  Werk  entwickelt  und  seinen  Ruf  weit 
über  die  Grenzen  Deutschlands,  ja  sogar  Europas 
hinaas  befestigt.  Es  hat  nicht  wenig  dazu  bei- 
getragen, dem  deutschen  Namen  im  Auslande 
auf  dem  Gebiete  des  Handels,  der  Technik  und, 
nicht  zu  vergessen,  auch  der  Wissenschaft  Ehre 
und  Achtung  zu  verschaffen. 

Das  heutige  Werk  umfafst  —  von  dem  Be- 
sitz an  Bergwerken  und  Steinbrüchen  abgesehen 
1  —  das  Walzwerk  Oberhausen  (altes  Walzwerk), 
I  das  ( Walzwerk  Neu-Oberhausen ,  die  sogenannte 
Eisenhütte  Oberhausen  (das  Hocbofenwerk)  und 
die  Werke  der  Abteilung  Sterkrade,  die  nach- 
einander aus  der  alten  Gatehoffnungshütte  hervor- 
gegangen sind.  Es  sind  dies:  eine  Eisengiefserei, 
eine  Stahlgießerei,  eine  Brückenbauanstalt,  eine 
Maschinenfabrik  und  Kesselschmiede,  ein  Hammer- 
und Preßwerk. 

Das  Walzwerk  Oberhausen  wurde  1829 
als  Blechwalzwerk  an  Stelle  einer  Gräflich 
We8terholtschen  Mühle  gebaut.  1836  wurde 
der  erste  Puddelofen  in  Betrieb  genommen  und 
1844  die  ersten  Schienen  für  die  Badische  und 
Köln-Mindener  Bahn  gewalzt.  1845  war  Frie- 
drich Wilhelm  IV.  als  Zuschauer  beim  Schienen- 
walzen zugegen. 

Die  Eisenhütte  Oberhausen  kam  1855 
mit  dem  ersten  Hochofen  in  Betrieb.  Bis  zum 
Jahre  1863  war  dann  die  alte  Hochofenanlage 
mit  sechs  Hochöfen  fertig.  Die  neue  Hochofen- 
anlage mit  den  Öfen  Nr.  7  bis  10  wurde  1863 
bis  1872  errichtet,  nachdem  das  Grundstück 
auf  Grund  einer  alten,  von  der  Fürst-Äbtissin  in 
Es  Ben  erteilten  Eisensteingerechtsame  im  Ent- 
eignungsverfahren erworben  war.  Dafs  die  Grund- 
stücke für  die  Anlage  von  Hochöfen  mit  in  diese 
Gerechtsame  einbezogen  werden  konnten,  ist 
gewiß  eine  bemerkenswerte  Tatsache.  Inzwischen 
ist  einer  der  zahn  Hochöfen,  um  Winderhitzern 
Platz  zu  maebea,  niedergelegt  worden. 

Der  Bau  des  Walzwerks  Neu-Ober- 
hausen wurde  1868  begonnen.  1872  wurde 
der  Bessemerprozefs  eingeführt;  1878  die  Her- 
stellung schweifseiserner  Schienen  verlassen ;  1882 
begann  das  Thomasverfahren  zunächst  neben  dem 
Bessemerverfahren,  später  allein,  und  1878/79 
das  Martin  verfahren.  1894  wurde  das  jetzt 
hestehende  Thomaswerk  gebaut,   nachdem  die 
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Mischeranlage  1891  vorausgegangen  war.  1887 
wurde  ein  besonderes  Martinwerk  errichtet,  das 
heute  die  Bezeichnung  „altes  Martinwerk"  fuhrt, 
nachdem  in  allerjüngster  Zeit  wiederum  eine  Ken- 
anlage entstanden  ist.  1887  ist  auch  das  Jahr  der 
Einführung  des  unmittelbaren  Konverterbetriebes 
ans  dem  Hochofen  und  des  Blockwalzwerkes. 

Im  Lanfe  der  Zeit  ist  eine  Arbeitsteilung 
zwischen  dem  alten  Walzwerk  und  dem  Walz- 
werk Neu-Oberhausen  eingerichtet  worden,  der- 
gestalt, dafs  alle  Rohblöcke  und  alles  Halbzeug, 
mit  Ausnahme  der  nur  noch  ganz  geringen 
Puddelofenerzeugung  (1900U901  nur  «998  t), 
in  Neu-Oberhausen  hergestellt  werden.  Dem 
alten  Walzwerk  ist  die  gesamte  Blechfabrikation 
und  das  Auswalzen  der  mittleren  und  haupt- 
sächlich der  kleinen  Trager  und  Formeisen- 
proflle  übertragen.  Das  Werk  Neu-Oberhausen 
walzt  den  gesamten  Bedarf  an  Oberbaumaterial, 
also  Schienen  aller  Profile,  Schwellen,  Laschen 
nsw.,  auch  Rillenschienen;  ferner  mittlere  und 
grofse  Formeisen  und  Tragerprofile  (bis  550  mm 
hoch).  In  den  mittleren  Profilen  decken  sich  also 
vielfach  die  Walzlisten  beider  Werke  und  können 
sich  gegenseitig  aushelfen.  In  Neu-Oberhausen  ist 
aufserdem  die  Drahtwalzerei  und  die  Radreifen- 
und  Radsatzfabrikation;  letztere  umfaßt 'sowohl 
Speichen-,  wie  auch  Scheibenrader. 


Im  Anschlufs  an  das  neue  Blechwalzwerk 
des  Walzwerks  Oberbausen,*  das  hauptsächlich 
Schiffsbleche  liefert,  ist  ein  Kesselbödenpref*- 
werk  gebaut.  Um  die  Erzeugnisse  ans  schmied- 
barem Eisen  und  Stahl  abzuschliefsen ,  sei  er- 
wähnt, dafs  die  Stahlgiefserei  der  Abteilung 
Sterkrade  behufs  besserer  Ausnutzung  der 
Ofen  Rohblöcke  für  den  Bedarf  des  dortigen 
Schmiedewerks  und  auch  für  Walzzwecke  gierst. 
Das  dortige  Schmiedewerk  besitzt  ein  alte» 
Dampfhammerwerk,  verbunden  mit  einer  Ketten- 
schmiede, und  eine  neue  Schmiedepressenanlage, 
den  höchsten  Anforderungen,  die  beispielsweise 
Schiffswellen  stellen,  gewachsen.  Zu  erwähnen 
ist  noch,  dafs  1819  die  erste  Dampfmaschine 
iu  Sterkrade  erbaut  wurde.  Die  Brückenbau- 
anstalt  wurde  1864  gegründet. 

Der  Aktienverein  deckt  seinen  gesamten  Be- 
darf an  Kohlen  und  Koks  mit  geringen  Aus- 
nahmen aus  eigenen  Gruben  und  hat  sich  auch 
durch  Erwerbung  von  Bergwerkseigentum  in 
Lothringen-Luxemburg  derart  unabhängig  ge- 
macht, dafB  nur  noch  Minette  aus  eigenen  Gruben 
verhüttet  wird.  Dolomit  und  Kalk  werden  in 
eigenen  Steinbrüchen  gefördert. 

Nachstehende  Erzeugungsübersicht  soll 
diesen  kurzen  Abrifs  über  die  Entwicklung  de« 
Unternehmens  beschließen : 


1872  bis  1901 

Roheisen 

1 

Rohlnppen 

Rohstahl 

Wiliwerk 
ObarbsoMui 
t 

W.liwerk 

OberbtntcD 

i 

ZlMDDtD 

t 

i 

) 

Martin 
t 

t 

t 

72,78  .  .  . 

100  945 

41353 

19  529 

60  882 

9666 

9566 

73/74  .  .  . 

95  658 

39  896 

18  525 

58  421 

15504 

15  504 

74  75  .  .  . 

94  042 

34  485 

13  961 

47  846 

16  565 

1«  5t55 

76/76  .  .  . 

74  622 

19  787 

7  433 

27  170 

26  062 

26062 

76/77   .  .  . 

77  082 

20  798 

9041 

29  839 

31  965 

31965 

77/78  .  .  . 

90865 

20497 

8164 

28  661 

36  802 

36  302 

78/79  .  .  . 

105922 

20295 

11851 

32164 

85  468 

215 

35  683 

79  80  .  .  . 

115522 

j    26  734 

17  868 

44092 

«  44066 

967 

45  033 

80/81   .  .  . 

123  501 

23  614 

9  997 

33611 

59  506 

762 

60268 

81/82  .  .  . 

140793 

30  987 

10207 

41  194 

88  188 

3  813 

86  451 

82;83  .  .  . 

148  955 

28  509 

10115 

38624 

54  815 

8  643 

18336 

76  294 

8.5  84    .  .  . 

160  144 

25  867 

9  469 

35  336 

29  753 

4  362 

29111 

63  226 

8485   .  .  . 

164  984 

25858 

8  468 

34  326 

30  218 

4  952 

38226 

73  396 

85/86  .  .  . 

166  541 

21040 

7  375 

28  415 

18  988 

4800 

48  461 

72  249 

86/87   .  .  . 

151  865 

26  870 

9135 

35  005 

6  559 

9  272 

65056 

70  887 

87/88  .  .  . 

201  009 

82  642 

12  952 

45  594 

1  954 

13038 

79  713 

94  700 

88/89  .  .  . 

216  860 

34  516 

15  399 

49  915 

283 

17  951 

87  001 

105  236 

89  90   .  .  . 

228  226 

30  781 

16  834 

47  115 

j  1059 

20059 

97  872 

118990 

90/91  \  .  . 

283263 

29  615 

10  593 

40108 

1  141 

21  299 

99  026 

121  466 

91/92   .  .  . 

251203  ! 

28  225 

3  770 

81  995 

142 

28  792 

109  870 

138  804 

92,  93  .  .  .  1 

259  171 

27U71 

27  871 

24166 

124  357 

148  522 

93  94  ..  . 

258  089 

18  052 

18052 

22121 

143  881 

166  002 

94/95  .  .  .  , 

276  773  j 

17  889 

17  889 

20  627 

168  518 

169145 

95,96  .  .  . 

326  348  , 

17  838 

17  838 

22  975 

214  098 

237  078 

96  97   .  .  .  ! 

353  969 

19  907 

19  907 

87  989 

287152 

275  091 

97  '98   .  .  . 

369  899 

15  223 

z 

15  223 

37  217 

245  946 

283  163 

98^99  .  .  . 

387  711 

12809 

12  809 

48  977 

268316 

317  293 

99/00  .  .  . 

397  953 

12  892 

12  892 

55  438 

276  678 

832116 

00/01   .  .  . 

870  548 

6  998 

6  998 

— 

51  666 

243148 

294  814 

•  Siehe  „Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  6  Seite  302  ff. 
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Der  Gesamtumsatz  des  Werkes  betrug  1872/73 
20952066  »#,  1899/1900  55  741794  Ji.  Die 
Summe  dor  gezahlten  Löhne  and  Gehälter 
betrug  1872J73  8  744  168  M ,  1899,'1900 
18466  634  Ji. 

In  den  folgenden  Ausfflhrnngen  soll  nicht 
eine  einheitliche,  geschlossene  Beschreibung  des 
ganzen  Werkes  gegeben  werden,  sondern  es 
sollen  nur  einige  Anlagen  und  Einrichtungen, 
die  ein  besonderes  hüttenmännisches  Interesse 
beanspruchen,  herausgegriffen  werden.  Dabei 
ist  zu  bemerken,  daß  die  nachstehende  Be- 
schreibung, welche  Raummangels  wegen  wieder- 
holt zurückgestellt  werden  mußte,  aus  dem  Jahre 
1902  stammt,  infolgedessen  den  heutigen  Verhält- 
nissen nicht  mehr  ganz  entspricht.  Die  Beschrei- 
bung der  neuen  Blechwalzhütte  ist,  wie  erwähnt, 
bereits  in  Heft  5  d.  J.  Seile  302  ff.  enthalten. 

Das  Hochofenwerk. 

In  Abbildung  1  ist  ein  Plan  des  Hochofen- 
werks wiedergegeben,  auf  dem  die  Hochöfen 
dnrch  die  Buchstaben  ABCDEFGHI,  die 
Winderhitzer  durch  Kreise  und  die  Dampfkessel 
durch  gitterartige  Figuren  mit  starken  Linien 
kenntlich  gemacht  sind.  Die  Staatsbahngeleise 
sind  in  unterbrochenen,  die  normalspurigen  Werks- 
geleise  in  vollen  Linien  dargestellt.  Am  rechten 
Ende  des  Planes  ist  das  Walzwerk  Neu-Ober- 
hausen  zu  denken.  Die  ans  Trapezen  und  Recht- 
ecken bestehenden  Figuren  unterhalb  des  Wortes 
„Osterfelder  Strafse4*  stellen  Walzeisenlager  dar. 
Die  Material-An-  und  Abfuhr  hat  verwickelte 
Geleiseanlagen  nötig  gemacht.  Um  die  nötige 
Sturzhöhe  für  Erze  und  für  Schlacke  zu  er- 
halten, anderseits  das  flüssige  Rohelsen  ohne 
Einschaltung  von  Aufzügen  den  Mischern  und 
von  diesen  wieder  den  Konvertern  übergeben 
zu  können,  war  man  gezwungen,  Rampen  an- 
zulegen, die  vielfach  nur  dnrch  Spitzkehren  zu- 
gänglich gemacht  werden  konnten.  Ursprüng- 
lich war  die  Hochofenanlage  nicht  auf  Abfuhr 
von  Roheisen  in  flüssiger  Form  eingerichtet. 
Die  Herstellung  der  Einschnitte  zwischen  den 
Hochöfen ,  nm  eine  tiefere  Sohle  zu  schaffen, 
mufs  eine  schwierige  Arbeit  gewesen  sein. 

Um  die  Transportverhältnisse  zu  erläutern, 
sei  mit  dem  Eitransport  begonnen.  Links  am 
Rande  des  Planes  befindet  sich  eine  Hochbahn- 
gruppe  und  zwischen  der  alten  und  neuen  Hoch- 
ofenanlage eine  zweite.  Letztere  wird  dnrch 
eine  weitansholende,  von  rechts  her  erst  die 
Osterfelder  Strafse,  dann  die  Land  strafse  von 
Duisburg  nach  Essen  Uberschreitende  Rampen- 
bahn bedient.  Die  Erzhochbahnen  links  werden 
durch  zwei  Spitzkehren,  von  denen  nur  eine 
auf  der  Zeichnung  längs  der  Bahnstrecke  Ober- 
hausen — Quakenbrück  etwas  unterhalb  der  Land- 
strafsen Überführung  kenntlich  gemacht  ist,  zu- 
gänglich gemacht.    Die  Hochofenschlacke  wird 


I  mit  Hilfe  mehrerer  Spitzkehren  auf  die  Höbe 
der  Halde  gebracht.  Von  den  Erzhalden  unter- 
halb der  Hochbahnen  erfolgt  dann  der  Eitrans- 
port, Boweit  wie  möglich  mit  Hilfe  von  mecha- 
nischer Seilförderung  zu  den  Hochöfen.  Der 
i  Transport  der  Kohle  zn  den  Koksöfen  ist  auf 
'  der  Zeichnung  durch  Linien,  die  eine  Seilförde- 
rung darstellen,  angedeutet.  Besonders  ver- 
wickelt ist  der  Transport  des  flüssigen  Roheisens. 
Gemäfs  der  Darstellung  der  Geleise  auf  der 
Zeichnung  wird  die  Roheisenpfanne  zunächst 
nach  rechts  über  das  Mischerhans  hinaus,  dann 
wieder  nach  links  in  die  Spitzkehre  unterhalb 
des  Ringofens  und  von  da  wieder  nach  rechts 
zum  Mischerhause  gefahren.  Die  Roheisenpfanne, 
die  vom  Mischer  kommt,  benutzt  gleichfalls  eine 
Spitzkehre  am  Ringofen,  dann  eine  zweite  nach 
rechts,  den  Rahmen  des  Blattes  überschreitend, 
und  erreicht  dann  erst  auf  einem  Viadnkt  die 
Höhe  der  Konverterbühne. 

Was  die  vorhandenen  Hochofenprofile  anbe- 
trifft, so  sind  zwei  derselben,  die  beiden  ältesten, 
niedrige  kleine  Öfen,  von  nur  239  und  213  cbm 
Inhalt,  bis  zur  Unterkante  Schatttrichter  gerechnet, 
bei  einer  Gestellweite  von  3,0  m  und  3,5  m,  Kohlen- 
sackweite  von  5900  und  5750  mm  und  einer 
Höhe  von  etwa  15  m  (bis  an  Unterkante  Schtttt- 
tricliter).  Diese  beiden  kleinen  Öfen  dienen 
heute  der  Ferromangandarstellnng.  Bei  den  Neu- 
bauten ist  man  schliesslich  zu  einer  Normalform 
gelangt,  so  dafs  die  Profile  der  anderen  7  Öfen 
keine  bedeutenden  Abweichungen  untereinander 
zeigen.  Gestellweite  ist  durchweg  3,5  m,  Gestell- 
höhe 1,92  m,  Kohlensack  6,0  m  und  6,2  m  im  Durch- 
messer, Ofenhöhe  bis  ünterkante  Schütttrichter 
etwa  19  m,  Gichtweite  3,8  und  4,2  m.  Der  Ofen- 
inhalt schwankt  zwischen  328  und  358  cbm. 
Rechnet  man  den  Inhalt  nur  bis  zum  höchsten 
Punkt  der  BeschickungsBäule,  so  ergeben  sich  20 
bis  25  cbm  weniger. 

Abbildung  2  stellt  den  Vertikalschnitt  des 
Ofens  Nr.  6  (von  358  cbm  Fassnngsraum)  dar. 
Zur  Erläuterung  sei  bemerkt,  dafs  der  Boden- 
stein nur  durch  eine  Linie  angedeutet  ist,  weil 
I  ein  neuer  Ofen  immer  —  nnd  zwar  seither  mit 
I  bestem  Erfolge  —  auf  der  Bodensteinsau  des 
alten  Ofens  gegründet  wird.  Dieselbe  wird  nur 
sorgfältig  für  die  Anschlüsse  des .  Mauerwerks 
hergerichtet  und  mit  einigen  Lagen  feuerfester 
Steine  belegt.  Die  Öfen  blasen  mit  7  Formen, 
also  bei  einem  lichten  DÜBenfutterdurchmesser 
von  160  mm  mit  einem  Gesamtblasqnerschnitt 
von  0,14  qmm,  bei  430  bis  450  g  Pressung 
für  1  qcm,  und  bei  750  0  Windtemperatur.  Die 
Öfen  hängen  gemeinsam  an  je  einer  Heifswind- 
leitung  der  alten  und  neuen  Hochofenanlage.  Eine 
Gestellverankerung  wird  dadurch  umgangen,  dafs 
zwischen  den  kräftigen,  dicht  an  das  Gestell 
gerückten  Tragkranzsäulen  Kappen  derart  ge- 
wölbt sind,  dafs  sie  einen  Druck  des  flüssigen 
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Eisens  im  Gestell  aufneh- 
men.  Auch  das  Mauer- 
werk zwischen  den  For- 
men istgegeri  diese  Säulen 
durch  gufseiserne  Stühle 
abgestützt.  Oberhalb  der 
Formen  beginnt  die  Ring- 
verankerung, indem  jede 
zweite  Fuge  gebunden, 
jede  Steinlage  also  durch 
einen  Rinpanker  gefafst 
ist.   Die  Steinschichten 
sind  in  Gestell  und  Rast 
120  mm,    im  Schacht 
100  mm    hoch.  Der 
Schacht  ist  auf  Riesel- 
kühlung eingerichtet.  Die 
Stopfbüchse  der  Gicht  ist 
aas  der  Zeichnung  er- 
sichtlich.   Ein  Winkel- 
ring verschiebt  sich  inner- 
halb eines  Blechcylinders 
and  dichtet  vollständig 
ab,  nachdem  sich  die  Fuge 
sogleich  mit  Gichtstaub 
geschlossen  hat.  Sämt- 
liche Öfen  haben  ein  tief 
in  den  Ofen  eintauchen- 
des Zentralrohr  mit  einer 
flaschenb  auch  artigen  Er- 
weiterung  am  unteren 
Ende.     Der  Gicbtver- 
schlnfs   ist  doppeltwir- 
kend. Die  Winderb  itzung 
erfolgt  in  32  Cowper- 
Apparaten  von  20  und 
25  m  Höhe. 

Die  BetriebBergebnisse 
sind  interessant,  weil  die 
verhältniKiualsig  kleinen 

Öfen  eine  stattliche 
Tageserzeugung  infolge 
einer  sehr  kurzen  Durch- 
s  atzzeit  aufweisen .  Letz- 
tere beträgt  nur  10  bis 
11  Stunden  bei  Thomas- 
eisen. Die  Tageserzeu- 
gnng  beträgt  180  t  bei 
Thomaseisen  (also  nur 
2  cbm  nutzbarer  Ofen- 
inhalt auf  die  Tonne  Rob- 
eisen), 160  t  bei  Hä- 
matit,  für  Giefserei-  und 
Hartinz wecke,  65  t  bei 
Ferroroangan  (80  °/o)  in 
einem  der  kleinen  Öfen. 
Das  Ausbringen  aus  dem 
Erzmöller  bei  Thomas- 
eisen ist  48  %>  bei  Hä- 
matit  50  •/».  Der  Kalk- 
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Abbildung  2.    Hochofen  Nr.  6  der  Gutehoffnungshütte. 
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Chemische  Zusammensetzung   der  Erze  and  Hochofenerzeugnisse,   wie   sie   für  die 

Möllerrechnung  in  Betracht  kommen.* 


Feuch- 
tigkeit 


Bei  100  0  getrocknet 


Fe 


Ha 


Ca 


810, 

+ 


CaO 

+ 
M»0 


Minette  aas  Carl  Lueg  n.  Sterk- 
rade   

(iränpsberg  und  Gellivara  .  . 

Derbes  Rasenerz  

Mulmiges  Rasenerz  

Caen  Erz 

Rhein.- Westf.  Pnddelschlacke  . 
Belg.-Französ.  „ 
Engl. Schottische  „ 

Thomasschlacke  

Schweifsschlacke  

Siegener  Rostspat  

Bar  fl  Maden  
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Griechisches  Manganerz 


Fernie  .  . 
Cartagena 


Poti-Erz 


Les  Cabesses  Bordeaux  geröstet 


9,0 
0,2 
I  16,0 
30,0 
8,0 


9,0 
12,0 

5,0 

20,0 
11,0 

9,0 

0,5 


34,6 
62,0 
45,0 
40,0 
48,0 
54,0 
55,5 
54,0 
14,5 

61,0 
47,0 
50,0 


23,0 
21,0 

M 
4,0 


! 


0,3 
0,2 
0,5 
0,7 
0,5 
4,0 
0,5 
2,2 
8,6 

0,5 
9,3 
7,0 


35,0    I  16,5 


19,5 
20,0 

60,0 

45,0 


0,7 

1,1 

1,3 

3,0 

0,7 

3,0 

4,0 

2,3 

6,7 

0,25 

0,01 

0,02 

0,17 

0,1 

0,03 

0,17 
0,1 


I 


0,20 
0,03 

0,05 

0,08 
0,06 

Spar 

0,07 


Außerdem  werden  noch  Bilbao-Erze  bekannter 


10,7 
6,5 
19,0 
14,5 
20,0 
13,5 
11,0 
18,0 
8,0 
28,0 

14,0 
9,0 

7,0 

25,0 
15,0 

12,0 

18,0 
verhüttet. 


18,0 
6,0 
0,8 
1,6 
5,0 
0,5 
0,6 
0,7 
51,0 
Spar 
Mi'O 

4\0 

0,5 

6,5 

1,0 
7,6 

Spur 
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si  o. 
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NoO 

B»0  C»0 

i 

UfO 

Al- 
kall 

PiO, 

so, 

Ascfe« 

F»uchti(f. 
k«li  bei  lart- 
trockeD*m 

£  a  (  Kalkstein  Hochdahl 
Tä'H  {      »      Dornap  . 
*  "  {     „  Hanielsfeld 

1  1,2 
I  1,1 

0,6 
0,6 
0,3 

1,1 
1,0 
1,1 

63,0  0,9 
53,6  0,6 
63,9  0,4 

= 

- 

Koks  f  KokBasche  .... 
1  Koks  

j*6,5 

33,0 

-  11,0 

-  1  3,6  4,4 

:  ; 

Z 

0,7 

o7s 

1,1 

10,6 

V 

f  Mittel  iw 
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|  und  OMr- 

■  ,Z  (bei  Thomaseisen  .11  34 
|||  |Hematit  .  .  .  .  .||  38 


Schlacken. 

111,61  1,5    -     4,5  —  143,61  4,0  i  0,8  I  0,7 
.  .  .1  jw  |14,0'0,5    —    2,0  —  '44,0  4,6.  0,6  Spur 
809/o!|  27  11,0  0,3  j  -  22,0  2,8  82,0|  3,6  |  0,6  [Spur 


1.3  - 


Zuschlag  5  bezw.  25  °/o-  Der  Kokssatz  ist  bei 
Thomaseisen  nicht  günstig,  weil  der  Koks,  auf 
den  die  Hochofenanlage  nun  einmal  angewiesen 
ist,  sehr  viel  zu  wünschen  Übrig  läfst.  Bei 
Häraatit  wird  ein  besserer  Koke  gesetzt  und 
damit  auch  ein  günstiger  Kokssatz  (110  auf 
100  Roheisen)  erhalten. 

Der  Phosphorgehalt  wird  beim  Thomaseisen 
durch  Minette  (34  bis  45  %),  Schwedische  Mag- 
nete (bis  36  °/o),  Raseneisensteine,  Pnddelschlacke 
und  auch  Thomasschlacke  eingeführt;  der  Mangan- 
gehalt durch  Siegerländer  Rostspat.  Bei  der 
Herstellung  von  Hämatit  wurden  30  °/o  purple 
ore  neben  Bilbao  Rubio  verarbeitet.  Die  Ferro- 
mangandarstellung  beruht  auf  Verwendung  von 

•  Von  Herrn  Chefchemiker  Glebsattel  zusam- 
mengestellt. 


|  Poti-  und  Carthagena-Erzen,  neben  einigen  anderen 
!  Erzen,  die  in  geringerem  Umfang  gesetzt  werden, 
i  Wird  Spiegeleisen  erzeugt,  so  geschieht  dies  ans 
Siegerlander  Spaten.  Bei  Thomaseisen  wird  das 
i  an  Sonn-  und  Feiertagen  erzeugte  Roheisen  im 
I  Hochofen  umgeschmolzen.  In  der  Zeit  der  Hoch- 
konjunktur wurde  nicht  nur  das  Sonntagseisen 
(das  Werk  besitzt  keinen  Umschmelzofen  ftr 
Thomaseisen),  sondern  auch  das  zur  Deckung 
des  bedeutend  gestiegenen  Stahlwerksbedarfs  an- 
gekaufte Roheisen  auf  diese  Weise  umgeschmolsen. 
Dafs  dies  anstandslos  durchgeführt  werden  konnte, 
ist  sicher  nur  auf  die  kurze  Durchsatzzeit  rn- 
rtickzuführen. 

Das  Gewicht  einer  Erzgicht  betragt  bei 
Thomaseisen  10  400  kg,  die  900  bis  1200  kg 
umzuschmelzendes  Roheisen  tragen  müssen.  Die 
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Gichttemperatur  betragt  bei  Thomaseisen  180  °, 
Haraatit  210  bis  220  °,  Ferromangan  300  bis  400°. 
Der  Oasdruck  auf  der  Gicht  240  mm  Wassersäule. 

Die  Gichtgase  werden  mit  folgendem  Durch- 
schnittsergebnis angegeben  (Vol.  °/°): 

00t      CO         N  H         CR,         Sa.  W»M«r.I»mpf 

57»  29»/.   6870   2,6%  0,5  c/o  100  %  7«/o 

Die   Gichtgasreinigang     geschieht  durch 
Trockeureinigung,  d.  h.  durch  Entnahme  aus 
Staubsäcken,  bis  auf  5  g  pro  cbm  Gas  (au  der 
Gicht  7  g),  alsdann  in  Gaswäschern  durch  Kör- 
tingsche  Streudüsen.     Hier  wird  der  Staubge- 
halt auf  3  g  und  die  Temperatur  der  Gase  von 
120  4  auf  40  bis  50  0  (im  Winter)  herabgedrückt. 
Dabei  erwärmt  sich  das  Kühlwasser  von  9  0  auf  30 0 
(alle  Angaben  für  Winterverhältnisse).  Nunmehr 
gelangen  die  Gase  durch  eine  lange  Zickzack- 
leitung in  Koksskrubber,  und  verlieren  in  diesen 
beiden  so  viel  Staub,  dafs  sie  den  Skrubber  mit 
0,478g  im  Kubikmeter  verlassen.  Dieses  Mafsging 
dann  bis  zum  Motor  auf  0,25  g  herunter.  Ein 
solches  Ergebnis  befriedigte  aber  nicht,  da  die 
Gasmotoren  sehr  häufig  gereinigt  werden  mufsten. 
Man  schritt  infolgedessen  zur  Anlage  von  Venti- 
latoren, mit  dem  Erfolge,  dafs  die  Skrubber  über- 
flüssig wurden,  und  das  Gas  mit  nur  noch  0,025  g 
Staub  belastet  war.    Der  Ventilator  gebraucht 
0,08  P.S.  und  3  bis  4  Liter  Wasser  für  1  cbm 
gereinigtes  Gas.     Die  Temperaturzunahme  des 
Wassers  betrag  19  —  9  =  10  0  (im  Winter). 
Als  Endergebnis  sind  diese  Werte  nicht  zu  be- 
trachten.   Man  hofft  auf  Herabminderung  des 
Kraftbedarfs.  In  Bezug  auf  den  Wasserverbrauch 
des  Ventilators  hat  man  aber  ein  sofortiges  Ver- 
Hagen der  Reinigung  konstatiert,  sobald  man  die 
Wassermenge  verminderte  (eine  Erfahrung,  die 
man  anderweitig  auch  gemacht  hat).  *    Der  Ge- 
danke liegt  nahe,  dafs  gerade  unter  diesen  Ver- 
hältnissen die  Steigerung  der  Windtemperatur 
durch  Verwendung  von  Gasen  mit  nur  0,25  g 
Staub  oder  darunter  in  den  Winderhitzern  von 
grofsem   Einflufs   sein  mufs,   weil   der  flotte 
Gang  der  Öfen  keine  Hängeschwierigkeiten  er- 
geben wird. 

An  Gichtgasmotoren  sind  folgende  im  Betriebe 
und  Bau.**      nrm%  P8 

Gasmotor     Deuts     4  Cyl.  600  Drehstrom 

it  n        2  „  800  „ 

2  ■  800  „ 

2  „  600  „ 

Körting  1  „  600 

1  „  600 

„  Deutz     2  ,  600  Gleichstrom 

Gasgebläse      „       2  „  600  läuft  Probe 

600  }  im  Bau. 


)  im  Bau 


1 


4   „  1000 


•  Verfasser  hoflt  demnächst  auf  Gichtgasreinigung, 
unter  Betrachtang  auch  dieser  Ergebnisse,  surückzu- 


Das  Hochofenwerk  erzeugt  bereits  jetzt  1700 
elektrische  P.S.,  die  bei  Drehstrom  von  3000  Volt 
abgegeben  werden;  von  diesen  werden  500  P.S. 
für  ein  an  der  Ruhr  gelegenes  Wasserhebewerk 
zum  eigenen  Bedarf  geliefert,  350  P.S.  erhält 
das  Walzwerk  Oberhausen  und  850  P.S.  das 
Walzwerk  Neu- Oberhausen.  Diese  Zahlen  müfsten 
von  Monat  zu  Monat  nachgetragen  werden,  weil 
sie  erst  die  Anfangsstadien  einer  aussichtsvollen 
Entwicklung  darstellen. 

Interessant  ist  der  hohe  Phosphorgehalt  in 
der  Hochofenschlacke  bei  Tbomaseisen.  Man 
hat  beobachtet,  dafs  derselbe  sofort  steigt,  wenn 
Thomasschlacke  aufgegichtet  wird,  ein  Beweis 
dafür,  dafs  ein  Teil  der  Phosphoreäure  unredu- 
ziert in  die  Hochofenschlacke  geht.  Das  erzeugte 
Ferromangan  hat  bei  60  bis  80  °/«  Mangan 
6  bis  7  °/e  Kohlenstoff,  0,2  bis  0,3  °/o  Silicium, 
meist  0,18  bis  0,2  °/o  (nicht  über  0,37  °/o) 
Phosphor. 

Die  Mischervorgänge. 

Das  Thomasroheisen,  wie  es  vom  Stahlwerk 
vorgeschrieben  wird,  hat  beim  Abstich  des  Hoch- 
ofens: 3  °/o  Kohlenstoff,  0,5  %  Silicium,  1,5  % 
Mangan,  2,2  %  Phosphor,  nicht  über  0,17  °/» 

Wenn  das  Roh- 
em Wege  durch 


Schwefel  und  0,08  °/°  Kupfer, 
eisen  in  den  Konverter  auf 


den  Mischer  gelangt,  hat  es  dann  3  70  Kohlen- 
stoff, 0,35  bis  0,45  %  Silicium,  1  %  Mangan, 
2,2  °/o  Phosphor,  höchstens  0,07  bis  0,08  °/o 
(meist  nur  0,06  bis  0,07  °/o)  Schwefel,  0,08  °/o 
Kupfer.  Wie  bereits  beschrieben,  macht  das 
Roheisen  eine  weite  Fahrt  vom  Hochofen  bis 
zum  Mischerhause  (10  Minuten).  Beim  Passieren 
der  Steigungen  und  Weichen  fehlt  es  nicht  an 
Erschütterungen,  die  bekanntlich  die  Entschwefe- 
lung des  Eisens  wesentlich  unterstützen.  Mau 
rechnet  die  Hälfte  des  überhaupt  abgeschiedenen 
Schwefels  als  auf  dem  Wege  vom  Hochofen 
nach  dem  Mischer  abgeschieden.  In  nachstehender 
Tabelle  ist  ein  Versuchsprotokoll  unten  der  Über- 
schrift: „Veränderung  des  Thomasroheisens  auf 
dem  Wege  vom  Hochofen  bis  zum  Konverter  in 
Bezug  auf  Mangan  und  Schwefelgehalt u  wieder- 
gegeben.* Zur  Erläuterung  mag  vorausgeschickt 
werden,  dafs  der  Mischer  120  t,  der  Konverter  15  t 
l  fafst.  Die  Reihenfolge  der  Analysen  ist  so  ge- 
wählt, dafs  die  Konvertereinsätze  mit  der  Mischer- 
füllung ungefähr  gleichen  Schritt  halten.  Schon 
eine  oberflächliche  Prüfung  lehrt,  dafs  die  Ent- 
schwefelung vom  Hochofen  bis  zum  Mischer 
durchaus  nicht  gleichmäfsig  auftritt,  ebenso  auch 
die  Entschwefelungsarbeit  im  Mischer,  wenn  auch 
im  letzteren  Falle  die  Unterschiede  naturgemäß 
in  viel  geringerem  Mafse  auftreten. 

Zieht  man  den  Durchschnitt  der  Zahlenreihen, 
die  Mangan-  und  Schwefelgehalte  in  obiger  Zu- 
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Veränderung  des  Thomasroheisens  auf  dem  Wege  vom  Hochofen  bis  zum  Konverter 

in  Bezog  auf  Mangan-  und  Schwefelgehalt 




Lfd. 
Nr 

Hoch- 
otcn 

Zeit 

1 

Gewicht 

Am  Hochofen 

Proben  g*ooma«n 
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wmmenstellung  angeben,  so  erhält 

Werte: 


folgende 


1.  Roheiten  am  Hochofen   1,16 

2.  Roheisen  am  Mischer  angelangt  .  0,83 

3.  Roheisen  am  Konverter  angelangt  0,78 

4  Alugeschieden  bei  2   0,38 

5.  Ausgeschieden  bei  3   0,05 


•/. 

0,19 
0,11 
0,06 
0,08 
0,05 


i  •  -  j 


Versucht  man  den  entfernten  Schwefel  mit 
dem  ausgeschiedenen  Mangan  in  Einklang  zu 
bringen,  so  ergibt  sich  in  den  Zahlen  unter  5 
ein  zd  geringer  Mangangehalt.   Dieselbe  Wahr- 
nehmung macht  man  beim  zweiten  Beispiel  für 
Entschwefelung  in  Ledeburs  „Eisenhüttenkunde" 
1899  Seite  662.    Ledebur  hat  hier  ein  ?  in 
Bezug  auf  die  Richtigkeit  des  Mangangehalts 
eingefügt.    Eine  Erklärung  wäre  vielleicht  auf 
Grand  von  Aassaigerungserscheinungen 
Eisenbade  denkbar.    Wie  wir 
gleich  sehen  werden,  enthält  die 
Mischerschlacke  sehr  grofse  Men- 
gen Eisengranalien.    Es  würde 
mit  Beobachtungen  im  Giefserei- 
betriebe  übereinstimmen,  wenn 
diese,  stark  schwefeleisenhaltig, 
einen  erheblichen  Anteil  an  der 
Entschwefelung   nehmen.  Die 
Entschwefelung  durch  unmittel- 
bare Einwirkung  der  Luft  kommt 
wohl  kanm  in  Betracht. 

Die  Mischerschlacke  enthält 
34,57  u/o  met.  Eisen,  29,28  °/o 
Mangan  (davon  17,4  an  0  als 
MnO,  11,86  °/0  an  8  als  MnS 
gebunden),  6,9  °/°  Schwefel, 
21,82  °/0  Kieselsäure.  Sie  be- 
steht aus  40  bis  60  °/o  Eisen- 
granalien und  60  bis  40  °/°  eigentlicher  Schlacke. 
Letztere  ist  nach  einer  nicht  mit  eben  genannter 
Analyse  zusammenhängender  Untersuchung  fol- 
gendermafsen  zusammengesetzt: 

MnS  =  19,02  •/•  *    7,01  •/•  S 

MnO  =45,22  „   )  47,03  «,  Mn 

FeO    =  6,89  „  J    5,36  „  Fe 

PiO*   =  U,81  „ 

SiOs   -  23,00  , 

Ab  Os«  2,46  , 

CaO    =  2,68  „ 

MgO  =0,19^, 
Zusammen  99,67  7« 
Es  sind  zwei  Mischer  vorhanden,  davon  nur 
einer  im  Betrieb.  Sie  sind  nach  Art  der  Kon- 
verter in  Zapfen  gelagert.  Die  Ausmauerung 
besteht  am  Bauch  und  Gewölbe  aus  Schamotte, 
an  den  Seitenwänden  ans  Magnesit  und  Dolomit, 
an  der  Rückwand  ausschließlich  aus  Magnesit. 

Der  Konverterbetrieb. 

Auf  Tafel  IV  sind  die  vier  Konverter  im  Zu- 
sammenhang mit  der  Giefshalle,  den  Durch- 
weichungsgruben  und  dem  Blockwalzwerk  an- 


gedeutet. Mit  zwei  Konvertern  im  Betrieb  wird 
eine  Leistung  von  75  bis  80  Chargen  in  24 
Stunden  erreicht,  was  bei  15  t  Einsatz  eine 
Robeisenmenge  von  1100  bis  1200  t  Roheisen  er- 
gibt. Die  Blasedauer  einschließlich  des  Nach- 
blasens  von  2l/i  Minuten  beträgt  131/*  Minuten. 
Es  wird  das  Nachblasen  ohne  Rücksicht  auf  den 
Eisenoxydulgehalt  der  Schlacke  nach  der  Uhr 
und  dem  Gange  der  Charge  bemessen.  Abbrand 
12,5  bis  13  %)  jedoch  ergeben  sich  dabei  In- 
ventur-Überschüsse, so  dafs  derselbe  in  Wirk- 
lichkeit nicht  ganz  so  hoch  ist.  Der  Wind- 
druck beträgt  1,5  Atm.  bei  einem  Blaseloch- 
durchmesser von  16  bis  18  mm.  Die  Gebläse- 
maBchine  stammt  aus  der  Maschinenfabrik  der 
Abteilung  Sterkrade.  Die  Konverterböden  halten 
40  Chargen,  die  andere  Konverterauskleidung 
(gestampft)  220  Chargen.  Die  Versensche  tftampf- 


Abbildung  8.    I  itratlöslichkeit  der  Phosphorsäure  in  */•• 

A  =  Umfang  ehalt  de «  in  den  Konrertar  eln|re«elrt»n  Roheiten«.    C  «=  811iclumgehalt 


CllraÜ5*llcbkell  dar  Phoiphortnore  der 
A  Bad  C  In  Hundertitel  elnai  Prozent». 


Vorrichtung  ist  eingeführt.  Dolomit  und  Kalk, 
aus  eigenen  Steinbrüchen  stammend,  werden  in 
zwei  Dolomit-  und  vier  Kalkbrennöfen  gebrannt. 
Alle  diese  Öfen  sind  kupolofenartig  gebaut  und 
brauchen  15  °/o  Koks  für  Dolomit  und  10  °/» 
Koks  für  Kalk.  Der  Kalkzuschlag  im  Kon- 
verter beträgt  etwa  18  %•  Die  Rückkohlung 
wird  durch  Ferromangan  (etwa  1  %)  und  Spiegel- 
eisen bewirkt.  Handelt  es  sich  um  Material 
von  50  kg  Festigkeit  und  darüber,  bo  wird  das 
Spiegeleisen  ausschliefslich  in  flüssigem  Zustande 
eingeführt. 

Konverterschlacke  etwa  25  %  vom  Roheisen- 
einsatz.   Eine  Analyse  derselben  ergab: 

6,72        1,70        44,92  3,64 
SiO,      AUO,        CaO  MgO 
12,28      5,84      5,28       18.88  0,32 
FeO     Fe,Os     MnO      P,Os  8 

13,64  Fe 

Zusammen  .  .  99,54 
Neuerdings  ist  der  Phosphorgehalt  geringer 
(15  bis  17  °/o  P»05)  bei  80  %  Citratlöslich- 
keit.  Einen  Zusammenhang  der  Citratlöslichkeit 
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mit  dem  Silicium-  und  Mangangehalt  des  Roh- 
eisens stellt  ein  im  Laboratorium  des  dortigen 
Werks  aasgearbeitetes  Diagramm  dar,  welches 
in  Abbildung  3  wiedergegeben  ist. 

Wie  ersichtlich,  steht  die  Citratlöslichkeit 
mit  dem  Silicinmgehalt  im  Einklang.  Die  Linien 
verlaufen  parallel,  wahrend  der  Mangangehalt 
gar  keinen  Einflnfs  hat.  Das  Scbeiblersche 
Verfahren  mit  zweimaligem  Kalkzuschlag  und 
zweimaligem  Abgiefsen  der  Schlacke,  um  eine 
phosphorreichere  und  dann  eine  phosphorärmere 
als  zweite  Schlacke  zu  gewinnen,  ist  aus  dem 
Versuchsstadium  nicht  herausgekommen  und 
ebenso  wie  auf  anderen  Werken  wieder  verlassen. 

Ans  der  Konverterhalle  wird  der  flüssige  Stahl 
durch  einen  Gierswagen  (Firma  Märkische  Ma- 
schinenbau-Anstalt in  Wetter)  in  die  Giershalle  ge- 
führt und  in  2  Giefsgruben  vergossen.  Auf  Tafel  IV 
sind  die  Konverter-Giershalle,  die  Durchweichungs- 
gruben  mit  allen  hydraulischen  Drehkränen,  das 
Blockwalzwerk  und  die  beiden  Fertigstrafsen 
dargestellt.  Es  läfst  sich  demnach  das  gesamte 
Walzverfahren,  soweit  es  mit  Konverterhitze 
geschieht,  auf  dieser  Zeichnung  verfolgen. 

Zu  erwähnen  ist,  dafs  die  eine,  und  zwar 
die  grossere  Giefsgrube,  lediglich  für  das  Block- 


walzwerk arbeitet,  die  andere,  in  der  Zeichnung 
I  „ Giefsgrube  für  leichte  Blöcke"  genannt,  zw 
Aufnahme  von  Blöcken  dient,  welche  im  rohen 
Zustande  weitergegeben  und  auf  einem  parallel 
zur  Grube  geführten  Geleise  verladen  werden. 
Es  handelt  sich  im  letzteren  Falle  fast  nur  um 
Brammen  für  Blechfabrikation,  da  alles  andere 
Blockmaterial  seinen  Weg  durch  die  Blockstraße 
nimmt  —  auch  das  Martinniaterial,  soweit  w 
nicht  für  Brammen  und  Schmiedestücke  in  An- 
spruch genommen  wird.  Dieses  kommt  auf 
einem  Geleise,  das  da,  wo  sich  die  Konverter* 
halle  an  die  Giefsballe  anschliefst,  einmündet, 
an  und  wird  in  die  Durchweichnngsgrtiben,  ebenso 
J  wie  die  Blöcke  aus  Thomasmaterial  eingesetzt. 
Die  Dnrchweichungsgruben  sind  mit  Ausnahme 
einiger  wenigen,  die  in  Reserve  stehen,  nicht 
geheizt.  Das  Blockgewicht  für  das  Blockwal«- 
werk  beträgt  2200  kg.  Die  Tieföfen  messen 
etwa  550  X  550  bei  einem  Blockquerschnitt  von 
460  X  430  mm.  Der  Gufs  erfolgt  bei  Thomas- 
material  einfach  von  oben,  bei  Martinmaterial 
von  unten  steigend.  Als  Zeitdauer  in  den 
Durchweichungsgruben  rechnet  man  45  Minuten 
bei  weichem  und  90  bis  120  Minuten  bei  härterem 
Material  (Schienen).  (Schloß  folgt.) 


Zur  Frage  der  SteinkohlenYerkokung. 

Von  Oscar  Simmersbach. 


Es  erscheint  eigentümlich,  daß  die  beiden 
am  meisten  angewandten  Prozesse  im  Hütten- 
wesen, die  zur  Erzeugung  des  Roheisens  und 
zur  Herstellung  von  Koks,  noch  in  manches 
Dunkel  gehüllt  sind.  Wie  uns  beim  Hochofen- 
prozeß zuverlässige  Erklärungen  für  mannig- 
fache chemische  Reaktionen  und  Schmelzvorgänge, 
sowie  ihr  Ineinandergreifen  und  ihr  Verhältnis 
zueinander  fehlen,  so  sind  wir  auch  hinsichtlich 
des  Verkokungsprozesses  in  nicht  geringem 
Maße  noch  auf  rein  theoretische  Kombinationen 
und  Hypothesen  angewiesen,  insbesondere  gehen 
die  Ansichten  über  die  Koksbildung  und  die 
Ursachen  der  Verkokungsfähigkeit  der  Stein- 
kohle uoch  wesentlich  auseinander;  um  so  mehr 
dürfte  daher  ein  Eingehen  auf  diese  bedeutsamen 
Fragen  zur  Theorie  der  Steinkohlen- Verkokung 
unter  Berücksichtigung  der  neueren  Unter- 
suchungen und  ihrer  ErgebniBB©  am  Platze  sein. 

Die  fachmännischen  Meinungsverschieden- 
heiten äußern  sich  zuvörderst  bezüglich  der 
Schmelzbarkeit   der  Steinkohle.     Dr.  Muck* 


*  Dr.  Mnck:  „Chemie  der  Steinkohle«  II.  Aufl. 
Seite  4  ff. 


und  andere  Kohlenchemiker  sprechen  sich  dahin 
aus,  daß  manche  Kohlen  beim  Erhitzen  du 
Eigenschaft  des  Erweichens  und  Backens  zeigen, 
eine  Eigenschaft,  welche  Bich  in  allen  Graden 
d.  h.  vom  schwächsten  Sintern  bis  zum  voll- 
ständigen Schmelzen  mit  oder  ohne  Volumeüver- 
mehrung  beobachten  läßt,  und  zwar  in  der 
Weise,  daß  die  Steinkohle  nicht  partiell,  senden) 
als  Ganzes  schmilzt,  gerade  so  wie  Zucker  uns 
andere  Kohlenhydrate,  und  auch  wie  dieser  beim 
starken  Erhitzen  eine  tiefgreifende  Zersetzung 
erleidet  unter  Bildung  sich  verflüchtigender 
Dämpfe  und  brennbarer  Gase,  sowie  unter 
Hinterlassung  eines  kohlenstoffreichen,  ge- 
schmolzenen Rückstandes.  Mit  der  Schmelz- 
barkeit  wird  gleichzeitig  die  Aufblähung  der 
Steinkohle  in  Beziehung  gebracht,  indem  der 
Aufblähungsgrad  von  der  größeren  oder  ge- 
ringeren Schmelzbarkeit  d.  h.  der  größere 
!  oder  geringeren  Dünnflüssigkeit  der  schmelzen- 
den Kohle  und  dem  früher  oder  später  statt- 
findenden Erstarren  derselben  abhangt.  Kohles, 
welche  schwer  schmelzen,  befinden  sich  in  einem 
zähflüssigeren  Zustande,  als  leicht  schmelzbare 
Kohlen,  und  die  sich  entwickelnden  Gase 
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mögen  die  erweichte  Substanz  aufzutreiben, 
wobei  dann  die  Wandungen  der  so  entstehen- 
den Hohlräume,  zumal  die  Hasse  leichter  und 
frfiber  erstarrt,  zfth  und  fest  genug  werden,  um 
nicht  wieder  zusammenzusinken ;  anders  bei 
leicht  schmelzbaren  und  dünnflüssigen  Kohlen, 
deren  flüchtige  Bestandteile  beim  Erhitzen 
leichter  entweichen,  so  daß  die  dünnflüssige 
Masse  nur  eine  geringe  oder  gar  keine  Auf- 
blähung erfährt. 

Im  Gegensatz  zu  diesen  Ausführungen  steht 
die  Ansicht  von  Professor  Wedding,*  welcher 
einwendet,  daß  von  einer  Schmelzbarkeit  des 
Kohlenstoffs  überhaupt  nicht  die  Rede  sein 
könne.  Kohlenwasserstoffe  seien  allerdings  zum 
Teil  schmelzbare  Stoffe,  aber  in  der  hoben 
Temperatur  der  Verkokungsöfen  könne  auch  bei 
diesen  nur  von  einem  vorübergehenden  flüssigen 
Aggregatzustande  die  Rede  sein.  Vielmehr  sei 
der  Vorgang  des  Backens  so  zu  erklären,  daß 
die  Kohlenwasserstoffe  bei  höherer  Temperatur 
Kohlenstoff  ausscheiden  (C,  H«  =  C  +  CH4), 
welcher  sich  in  äußerst  feinen  Teilen,  Haar- 
röhrchen  bildend,  absetzt;  diese  verzweigen 
sich  dann  derart  miteinander,  daß  einzelne  ge- 
trennte Stücke  zusammenwachsen  und  zugleich 
ein  mehr  oder  minder  geflossenes  Aussehen  in- 
folge der  feinen  Verteilung  jenes  abgesetzten 
Kohlenstoffs  erhalten.**  Während  die  Back- 
kohle diese  Eigenschaft  im  höchsten  Grade 
zeigt,  vereinigen  sich  bei  der  Sinterkohle  nur 
die  nahegelegenen  Teile  eines  und  desselben 
Stockes,  und  bei  der  gasreichen  Sandkohle  wie 
beim  gasarmen  Anthrazit  gelingt  selbst  dies 
nicht  mehr,  sondern  die  Kohlen  zerspringen 
nnd  geben  Kokspulver. 

Von  den  genannten  Einwendungen  gegen 
die  Schmelzbarkeitstheorie  erscheint  der  Hin- 
weis auf  die  Nichtschmelzbarkeit  des  Koblen- 

*  Vergl.  Wedding:  „Grandriß  der  Eisenhütten- 
kunde« IV.  Aufl.  S.  56,  nnd  0.  Simmersbach: 
„Grundlagen  der  Kokschemie"  S.  18. 

"  Die  Kokshaare,  welche  bekanntlich  außer  Wasser 
sttff  mehrere  Prozent  Sauerstoff  aufweisen,  zum  Bei- 
spiel nach  Platz: 

C  H  O  Ateh«     *  o 

96,729       0,884      3,887        0  0,716 

bestehen  nach  Wedding  ebenfalls  aus  feinem  ab- 
geschiedenen Kohlenstoff;  die  Anwesenheit  von  Wasser- 
stoff und  Sauerstoff  liege  einfach  in  der  praktischen 
'  n Vollkommenheit  der  Zersetzung  begründet.  Wie 
erklärt  sich  aber  die  Herkunft  dieses  Sauerstoffs  bei 
der  Zersetzung  der  Kohlenwasserstoffe,  da  diese  doch 
keinen  Sauerstoff  enthalten  und  der  abgeschiedene 
Kohlenstoff  bei  der  im  Koksofen  herrschenden  Hitze  sich 
doch  sofort  mit  Sauerstoff  zu  Kohlenoxyd  vereinigen 
würde !  Richtiger  dürfte  daher  die  Anschauung  Dr.  Mucks 
sein,  wonach  die  Kokshaare  als  feuerbeständige  feste 
Koblenstoffverbindnngen  und  als  Verkohlungsrückstand 
von  Destillationsprodukten  der  Steinkohle  anzusehen 
sind;  die  Zusammensetzung  gleicht  auch  der  des 
harten  Teerpechs.   (Muck,  a.  a.  0.  S.  206.) 

D.  V. 


Stoffs  unbegründet,  indem  die  Auffassung,  daß 
die  Steinkohle  als  ein  Gemenge  von  reinem 
Kohlenstoff  mit  nicht  näher  bekannten  organi- 
schen Verbindungen  anzusehen  sei,  heute  wohl 
keine  Gültigkeit  mehr  beanspruchen  kann.  Wäre 
freier  Kohlenstoff  in  der  Steinkohle  vorhanden, 
i  «o  müßte  bei  Behandlung  der  Steinkohle  mit 
Salpetersäure  der  als  solcher  schwer  angreif- 
bare Kohlenstoff  zurückbleiben;  dies  trifft  aber 
nicht  zu,  der  Rückstand  ist  zwar  kohlenstoff- 
reich, enthält  aber  auch  Wasserstoff  und  bildet 
nach  Guignet*  ein  Gemenge  von  nitrierten 
Produkten  mit  humusartigen  Substanzen.  Die 
Vertreter  und  Anhänger  der  Schmelzbarkeits- 
theorie halten  daher  auch  die  Annahme  von  der 
Existenz  freien  Kohlenstoffs  in  der  Steinkohle 
für  unzulässig  und  mit  der  modernen  Chomie 
unvereinbar,  betrachten  statt  dessen  die  Stein- 
kohle als  ein  Gemenge  fester,  aber  kompliziert 
zusammengesetzter  und  nicht  näher  bekannter 
Verbindungen  von  Kohlenstoff,  Wasserstoff  nnd 
Sauerstoff.  Infolge  der  Unkenntnis  dieser  kompli- 
zierten Kohlenstoffverbindungen  kann  ferner  die 
Bezugnahme  auf  einen  nur  vorübergehenden 
flüssigen  Aggregatzustand  der  Kohlenwasserstoffe 
nur  cum  grano  salis  gelten,  so  daß  ein  näheres 
Eingehen  auf  diesen  Einspruch  sich  erübrigt; 
I  doch  sei  immerhin  bemerkt ,  daß  die  im 
j  nachstehenden  wiedergegebenen  Diagramme  der 
!  Koksofentemperaturen  mit  ihrem  stellenweise 
ganz  allmählich  erfolgenden  Ansteigen  gerade 
in  den  entsprechenden  Hitzeverhältnissen  die 
Möglichkeit  eines  längeren  Verwellens  von 
I  KohlenwasBeratpffen  im  flüssigen  Zustande  eher 
I  zulassen,  als  ausschließen. 

Was  nun  die  Weddingsche  Kohlenstoff-Aue- 
scheidungstheorie anbelangt,  so  drängen  sich 
unwillkürlich  verschiedene  Fragen  auf,  die  sich 
,  schwer  mit  ihr  in  Einklang  bringen  und  durch 
j  sie  erklären  lassen.  Weshalb  backt  z.  B.  der 
von  den  Kohlenwasserstoffen  der  Fettkohle  ab- 
geschiedene Kohlenstoff  zusammen,  nnd  wes- 
wegen zeigt  der  aus  den  Kohlenwasserstoffen 
der  Sinterkohle  abgesetzte  weniger  diese  Eigen- 
schaft? Warum  verliert  sich  die  Kraft  des 
Zusammenbackens  mehr  oder  weniger  nach  dem 
allmählichen  Erhitzen  der  Steinkohle  bis  300°  C, 
sowie  nach  der  Verwitterung?  Es  entstehen 
doch  auch  bei  der  Verwendung  solcher  Kohlen 
im  Koksofen  noch  Kohlenwasserstoffe,  die  in 
höherer  Temperatur  Kohlenstoff  auascheiden, 
wenn  auch  vielleicht  die  Quantität  etwas  ab- 
nimmt. Woher  kommt  es,  daß  der  abgeschiedene 
Kohlenstoff  der  Qualität  nach  verschieden  ausfallen 
kann,  sowohl  hart  oder  weich,  als  auch  verschieden 
oxydationsfähig?  Aus  welchem  Grunde  eignen 
sich  geologisch  ältere  Kohlen  bei  wachsender 
Mächtigkeit  des  Deckgebirges  mehr  zur  Ver- 


•  „Compt.  rend.u  1888,  590. 
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kokung,  als  geologisch  jüngere  (und  vice  versa), 
obwohl  erstcre  infolge  des  mehrfach  geringeren 
Gehalte  an  flüchtigen  Bestandteilen  und  dis- 
poniblem Wasserstoff  doch  anch  bedeutend  weniger 
Kohlenwasserstoffe  im  Koksofen  zu  entwickeln 
vermögen  ?  Wie  soll  man  ferner  die  Aufblähung 
der  Steinkohle  verstehen  und  deuten,  für  welche 
die  chemische  Zusammensetzung  der  Steinkohle 
bekanntlich  keinerlei  Erklärung  bietet,  da  die 
Aufblähung  weder  allgemein  von  der  Menge  der 
flüchtigen  Bestandteile,  noch  von  der  des  dispo- 
niblen Wasserstoffs  und  der  daraus  resultierenden 
größeren  Menge  Kohlenwasserstoffe  abhängt. 

Abgesehen  von  vorstehenden,  nicht  für  die 
Weddingsche  Theorie  sprechenden  Einwänden, 
steht  der  Verlauf  des  Verkokungsprozesses  zu 
ihr  in  direktem  Gegensatz,  indem  die  zur  Ab- 
scheidung  des  Kohlenstoffs  aus  den  schweren 
Kohlenwasserstoffen  erforderliche  Temperatur  in 
der  Mitte  des  Kokskuchens  erst  gegen  Ende 
der  Entgasung  erreicht  wird,  wo  schon  die  Um- 
bildung der  Kohleniuasse  in  die  feste  Kokssub- 
stanz, nur  nicht  die  Entgasung,  stattgefunden 
hat;  und  nach  dem  Eintritt  der  höheren  Tem- 
peratur kann  nnr  noch  unmerklich  oder  gar 
kein  Kohlenstoff  mehr  abgeschieden  werden,  da 
gegen  Ende  der  Garungsperiode  gleichzeitig  die 
Gase  immer  ärmer  an  Kohlenwasserstoffen  werden 
und  fast  nur  aus  Wasserstoff  bestehen.  Neuere 
Untersuchungen  über  die  Temperaturverhältnisse 
im  Kokskuchen  während  der  Garungszeit  und 
über  den  Gang  der  Entgasung,  ausgeführt  von 
der   um   das  Kokereiwesen   verdienten  Firma 
Dr.  Otto  &  Co.  in  Dahlhausen,  zeigen  dies  in 
anschaulicher  Weise.    Uber  das  Ergebnis  dieser 
interessanten    Versuche    hat  Generaldirektor 
G.  HilgenBtock-Dahlhausen  auf  der  42.  Jahres- 
versammlung des  Deutschen  Vereins  von  Gas- 
und  Wasserfachmännern  ausführlich  Bericht*  er- 
stattet, und  sei  daraus  folgendes  hervorgehoben : 
1.  Sobald  eine  heiße  Koksofenkammer  mit 
frischer  Kohle  gefüllt  ist,  tritt  sofort  in  der 
Bertihrungsschicht  an  den  Wänden  nach  Ver- 
dampfung der  Feuchtigkeit  in  derselben  die 
Entgasung  der  Kohle  ein.    Die  sich  bildenden 
Kohlenwasserstoffe  aber,  namentlich  Teerbildner, 
werden  durch   die  noch  kühle  Nachbarschicht 
in  Masse  zu  Teer  verdichtet,  und  es  entsteht 
eine  deutlich  erkennbare  Scheidewand  aus  Dick- 
teer zwischen  der  rohen,  fast  unversehrten  Kohle 
und  dem  festen,  aber  noch  nicht  entgasten  Koks. 
Diese   teerige   Verkokungsnaht,    welche  eine 
Stärke  von  30  bis  40  mm  aufweist,  wird  auf 
der  Wandseite  von  einer  Wärmequelle  bis  zu 
1300°  C.  aus  beheizt,  auf  der  Innenseite  aber 
vermöge  der  gewaltigen  Wärmeabsorption  der 
Dämpfe  kühl  d.  h.  nicht  über  100°  gehalten. 
Teilt  man  die  Verkokungsnaht  in  eine  Innen- 


•  Vergl.  „(iliickanf,  7.  März  1908. 
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schiebt  (Kohlenseite),  Mittelschicht  and  Annen  - 
schiebt  (Koksseite)  und  unterwirft  man  diese 
Schichten  für  sich  der  Destillationsuntersuchnng, 
so  nimmt  der  Koksrückstand  nach  der  Innenseite 
ab,  and  die  Teerentwicklung  ist  auf  der  Koks- 
mite  fast  auf  ein  Drittel  zurückgegangen,  die 
Leichtöle  auf  die  Hälf- 
te. Durch  die  Bildung  '5L„ 
dieser  Verkokungsnaht 
wird  verbindert,  daß 
die  Temperatur  all- 
mählich, gleichmäßig 
abnehmend  in  das  In- 
nere der  Füllung  oin- 
dringt,  ein  Vorgang, 
der,  wie  die  Entgasung 
der  Kohle  durch  Er- 
hitznng  auf  300  bis 
500"  C.  beweist,  eine 
Koksbildung  verhin- 
dernwürde. Die  Schau- 
linien der  Abbild.  1 
von  Dr.  Otto  &  To. 
führen  die  jeweiligen 
Temperaturverhält- 
nisse  der  verschiede- 
nen Punkte  im  Koks- 

kachen  während  der  Garungsperiode  klar  vor 
Angen;  gleichzeitig  sei  in  Abbildung  2*  ein 
zweites  Temperaturdiagramm  von  Dr.  Schniewind 
atigeschlossen,  das  die  Untersuchungen  Hilgen- 
uocks  bestätigt  und  vervollständigt. 

2.  Verfährt  man  mit  der  Kokspartie  einer 
nicht  völlig  garen  Ofenfüllung  (Abbildung  3)  in 


der  Mitte  der  Ofenfüllung  zu  mit  dem  Vorschreiten 
der  Entgasung  ergibt  sich  eine  ziemlich  breite 
Zone  zwischen  Anfang  und  Ende  der  Entgasung. 
Iu  dieser  Zone  können  die  entwickelten  Gase 
ungefährdet  aufsteigen;  die  Gase  aus  der  Scheide- 
wand oder  deren  Nähe  sind  am  reichsten  an 
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Abbildung  1. 

schweren  Kohlenwasserstoffen,  während  die  übri- 
gen, je  mehr  sie  dem  Ende  der  Entgasung  ent- 
stammen, ärmer  an  diesen  Kohlenwasserstoffen 
sind  und  fast  nur  aus  Wasserstoff  bestehen. 
Nähert  sich  die  rohe  Kohle  ihrem  Ende,  so 
nimmt  mit  dieser  Abnahme  des  rohen  Innern 
die  Menge  des  Gases  aus  der  Scheidewand  oder 


Abbildung  2. 


der  Weise,  daß  man  sie  von  der  Scheidewand 
aus  in  Schichten  teilt  und  Proben  dieser  Schichten 
der  Destillation  unterzieht,  so  ergibt  sich  ein 
Vorschreiten  derEntgaBung,  wie  eB  die  vorstehende 
Tabelle  von  Dr.  Otto  &  Co.  zeigt,  der  zur  Er- 
gänzung die  Ergebnisse  von  Schniewindschen 
Versuchen  (Abbildung  4)  beigefügt  sind. 

P>ei  einem  Vergleich  des  in  den  Diagrammen 
vorgeführten  Vorschreitens  der  Temperatur  nach 

•  Nach  ..The  Iron  und  Coal  Trades  Review", 
30.  Oktober  1908. 

VIII.,, 


deren  Nähe  ab,  wohingegen  die  Gasmenge  aus 
dem  übrigen  Teil  der  Entgasnngszone,  an  sich 
schlechter,  zunimmt. 

3.  Vom  Gas  durchstrichene  glühende  Koks- 
schiebten, insbesondere  bereits  gespaltene  Koks- 
stücke, werden,  wie  der  Augenschein  lehrt,  von 
einer  Schicht  reinen  abgeschiedenen  Kohlenstoffs 
überzogen,  was  leicht  dadurch  nachgewiesen 
werden  kann,  daß  man  den  Aschengehalt  an  der 
'  Oberfläche  solcher  Koksstucke  mit  dem  Innern 
vergleicht.     Im  oberen  Teile  des  Koksknchens, 
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welchen  sämtliche  Gase  durchstreichen  müssen, 
ist  diese  Kohlenatoffablagerung  am  stärksten, 
stärker  als  im  unteren  Teile,  ein  Umstand,  der 
die  Qualität  des  Koks  beeinflussen  kann,  insofern 
der  abgeschiedene  feine  Kohlenstoff  ausgleichend 
auf  die  weniger  dicht  gelagerte  obere  Ofenfiillung 
wirkt,  die  geeignet  ist,  weniger 
dichten  Koks  zu  liefern.  — 

Vorstehende  Angaben  erweisen 
zur  Genfige  die  Unhaltbarkeit  der 
Kohlenstoff  -  Abscheidungstheorie 
gegenüber  der  Sckmelzbarkeits- 
hypothese,  für  welche  die  neueren 
Untersuchtingen  einen  weiteren 
Schritt  auf  dem  Wege  zur  Auf- 
klärung und  Begründung  der  Rich- 
tigkeit bilden.  Erörtert  man  wei- 
terhin die  Ursachen  der  Schmelz- 
barkeit oder  Nichtschmelzbarkeit 
Abbildung  3.  der  Steinkohlen ,  so  finden  sich 
auch  hier  verschiedene  sich  wider- 
sprechende Anschauungen.  Die  schematische 
Wasserstoff klassifikation  von  Prof.  Dr.  Fleck, 
wonach  der  Grund  des  Backens  und  Sinterns 
der  Kohlen  in  dem  Gehalt  an  Wasserstoff, 
namentlich  an  freiem,  gesucht  werden  müsse, 
ist  zwar  dank  der  scharfen  Kritik  von  E.  Richter 
und  Dr.  Muck  aus  den  Lehrbüchern  verschwun- 
den, aber  selbst  der  Nachweis,  daß  bei  Kohlen, 
ebenso  wie  bei  einfachen  chemischen  Verbindungen, 
auch  Fälle  von  Isomerie  vorkommen  können,  hat 
den  Gedanken  au  eine  Abhängigkeit  der  Back- 


fähigkeit  der  Steinkohle  von  ihrer  chemischen 
Analyse  nicht  völlig  unterdrücken  und  aus  der 
Welt  schaffen  können.    Noch  im  vorigen  Jahre 
versuchte  E.  L.  Rhead*  auf  der  Versammlung 
der  Manchester  Section  of  the  Society  of  Chemical 
Industrie  die  Backfähigkeit  der  Steinkohle  und 
die  Koksbildung  mit  der  Menge  des  Kohlenstoffs 
in  den  organischen  Bestandteilen  in  Beziehung 
zu  bringen,  und  zwar  in  der  Weise,  daß  die 
Backfahigkeit  der  Kohle  in  die 
Erscheinung  tritt,  sobald  der 
Kohlenstoff  etwa   60  °/o  der 
organischen  Bestandteile  aus- 
macht ,  sodann  mit  der  Zu- 
nahme dieses  Prozentgehalts 
wächst  und  bei  ungefähr  70  °/o 
ihre  größte  Kraft  zeigt,  um 
dann  wieder  zu  fallen  und  bei 
etwa  85%  ganz  verloren  zu 
gehen.  Alle  solche  Versuche,  die 
Schmelzbarkeit  der  Steinkohle 
durch  ihre  chemische  Zusammensetzung  zu  begrün- 
den, scheitern  daran,  daß  zwei  ganz  gleich  zu- 
sammengesetzte Kohlen  ihrer  Konstitntion  nach 
doch  ganz   verschieden    sein   und   sich  nach 
chemisch  ganz  verschieden  verhalten  können.  In 
klarer  Weise  geht  dies  aus  den  in  der  nachstehen 
den  Tabelle  gegenübergestellten  Steinkohlen  her- 
vor, welche  trotz  ein  und  derselben  chemischen 
Analyse  doch  qualitativ  und  quantitativ  verschie- 
dene flüchtige  Destillationsprodukte  gemäß  der 
ungleichen  Höhe  der  Koksausbeute  liefern.** 


Abbildung  4. 


Bezeichnung  und  Herkunft 

Aschenfrei  berechnete  Kohle 

Auf  1000  Kohlenstoff  kommt 
Wasserstoff 

j 

1  Koks- 
!  aosbento 
- 

°.'n  0             tv„  II         •  „  O  4-  N     <lU|Hintblrr  irebiindenrr 

in  Sa. 

1.  Glanz-  und  Streif  kohle  von  der 
westfälischen  Zeche  Pluto,  Flöz 

85,443 

5,210 

0,350 

47,35 

13,70 

61,05 

*** 
71,*3 

2.  Glanzkohle  von  der  westfälischen 
Zeche  Hannibal,  Flöz  Mathilde  . 

85,379 

5,230 

9,390 

1 

i  46,88 

13,78 

60,63 

:  67*9 

Aus  ähnlichem  Grau  de  bietet  auch  die  An- 
nahme von  der  An-  oder  Abwesenheit  gewisser 
Kohlenstoffverbindungen,  insbesondere  teerartiger 
Körper,  keine  genügende  und  vollständige  Er- 
klärung für  die  Eigenschaft  der  Kohlen,  zu 
schmelzen  oder  nicht  zu  schmelzen.  Es  bleibt 
auch  hier  ein  Trugschluß:  post  hoc,  ergo  propter 
hoc ;  wohl  wirkt  die  Anwesenheit  z.  B.  von  Teer- 
bildnern  beim  Verkokungsprozeß  mit  ,  aber  nur 
als  Mittel  zum  Zweck,  nicht  als  direkte  Ursache, 
indem  etwa  die  durch  die  Teerbildner  hervor- 
gerufene Vorkokungsnaht  dafür  Sorge  trägt,  daß 
diejenigen  Körper,  welche  in  höherer  Temperatur 
das  Erweichen  der  Kohlenmasse  zu  bewirken 
imstande  sind,  der  Kohle  bis  zu  der  Temperatur 
hinauf  ohne  Umwandlung  erhalten  bleiben,  in 
welcher  die  Umschmelzung  erfolgt. 


Häufig  findet  sich  die  Anschauung  vertreten, 
daß  durch  eine  verschiedene  Anordnung  der 
Kohlenstoffmolekfile,  d.  h.  eine  Verschiedenheit 
de»  Kohlenstoffgerüstes  der  die  Kohle  bildender 
komplizierten  organischen  Verbindungen  die 
Schmelzbarkeit  der  Steinkohle  bedingt  werde. 
Dr.  Muck  läßt  sich  über  diese  Hypothese  an*- 
führlich  in  seiner  „Chemie  der  Steinkohle" 
II.  Auflage  Seite  142  in  anziehender  Weise  so?. 
Hiernach  könn  o  z.  B.  die  Strukturformel  für  dif 
nachstehende  Kohle  analog  der  Atomverkettnntr 
in  aromatischen  Verbindungen  etwa  nach  Art 


•  Vergleiche  „The  Iron  nnd  Coal  Trades  Review* 
vom  3.  April  1903. 

**  Vergleiche  Muck:  „Chemie  der  Steinkohlr- 
Seite  4. 
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folgender  Formel  —   wohlbemerkt   nar  theo- 
retisch —  gedacht  werden.* 
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Wir  hätten  also  ein  Kohlenstoffger  Hat,  wel- 
che« aus  einem  Kohlenstoff- „Kern1*   and  an- 
gelagerten   Kohlenwasserstoffgrnppen  besteht, 
dem  ferner  Wasserstoff-   und  Sanerstoffatome 
lose  angeheftet  sind.     Bei  gelinder  Erhitzung 
der  Kohle  wird  der  Kohlenstoff  des  „ Kerns u 
nicht  durch  Oxydation  angegriffen,  sondern  nnr 
der  Kohlenstoff,  welcher  in  Form  von  Kohlon- 
wasseistoffgruppen  dem  Kern  beigefügt  ist;  es 
.beteiligen  sich  bei  gelinder  Erhitzung  nnr  die 
extraradikalen  Atome  oder  Atomgruppen  an  der 
Zersetzung,  beim  Verkokungsprozeß  aber  das 
Radikal,  der  „Kern u  ebenfalls.  Dementsprechend  ! 
müßte  bei  der  Verkokung  auch  der  „Kern1*  die 
Hanptrolle  spielen ;  da  aber  Steinkohlen  bei  der 
Verwitterung  und  Erhitzung  ihre  Backfähigkeit 
mehr  oder  minder  einbüßen  können,  und  der 
-tKern'*   hierbei  ganz  unverändert  bleibt,  so 
reimt  sich  dies  schlecht  zusammen.    Aus  den  < 
Tatsachen  ferner,  daß  der  disponible  Waaser- 
stoff bei  der  Verwitterung  leichter  oxydiert,  als 
der  Hydroxylwasserstoff,  d.  h.  der  durch  Ver-  i 
mittlung  von  Sauerstoff  an  Kohlenstoff  gebundene, 
und  daß   im  Verfolg    der   Verwitterung  bei 
schwer  backenden  Kohlen  Meli  die  Abnahme  der 
Backfilhigkeit  deutlicher  and  früher  bemerkbar  j 
macht,  als  bei  leicht  backenden,  ergäbe  Bich 
logischerweise  auf  Grund  dieser  Hypothese  die  ! 
Schlußfolgerung,    daß   bei   schwer  backenden 
Steinkohlen  dem  „Kern**  mehr  Atomgrnppen  nnd 
insbesondere  mehr  disponibler  Wasserstoff  lose 
angegliedert  wären,  als  bei  leichter  backenden. 
Man  würde  dann  aber  bei  manchen  Kohlen  zu 
den  sonderbarsten  und  gewagtesten  Struktur- 
formeln greifen  müssen! 

Schwer  läßt  sich  weiterhin  auch  die  Tat- 
sache, daß  geologisch  ältere  Kohlen  bei  großer 

•  Mack,  a.  a.  0.  S.  150. 


Mächtigkeit  des  Deckgebirges  backfähiger  wer- 
den, durch  eine  molekulare  Umlagerung  erklären; 
es  müßte  doch  in  gleicher  Weise  infolge  der  der 
Druckerhöhung  entsprechenden  Temperatur -Zu- 
nahme auch  hier  nicht  der  „Kern1*,  sondern  die 
angelagerten  Atome  und  Atomgruppen  eine  neue 
Gruppierung  erhalten.  Klarer  und  einfacher 
bleibt  es,  den  Einfluß  der  Deckgeb irgsmächtig- 
keit  in  diesem  Fall  statt  durch  Änderung  in 
der  Anordnung  der  Moleküle  durch  eine  Um- 
wandlung der  Größe  und  Struktur  der  Moleküle 
selbst  zum  Ausdruck  zu  bringen;  eine  solche 
Umwandlung  erscheint  um  so  möglicher,  als  be- 
kanntlich der  Verkohlungsprozeß  mit  zunehmen- 
dem Druck  und  entsprechender  Temperatur- 
erhöhung energischer  verläuft. 

Von  diesem  Gesichtspunkt  aas  betrachtet, 
bieten  neuere  Beobachtungen  und  Untersuchungen 
über  die  Umwandlung  von  Braunkohle  in  Stein- 
kohle und  von  Steinkohlenkoks  in  Graphit  nicht 
wenig  Interesse.  Professor  Donath  und  Hugo 
Ditz  berichten*  von  einer  Braunkohle  aus 
Tullinggraben  bei  Leoben,  die  aus  einem  Stollen 
stammt,  in  welchem  durch  eingetretenen  Gruben- 
brand die  Kohle  eine  auch  sichtbare  Verände- 
rung erlitt,  indem  sie  glänzend  schwarzen  musche- 
ligen Bruch  und  ein  Aussehen  erhielt,  als  wenn 
sie  teilweise  im  geschmolzenen  oder  erweichten 
Zustande  gewesen  wäre.  Eine  feingepulverte 
Probe  dieser  anthrazitartigen  Braunkohle  zeigte 
bei  Behandlung  mit  verdünnter  Salpetersäure 
(1:9)  oder  mit  Kalilauge  ebenso  wie  Steinkohle 
keinerlei  Veränderung,  während  die  nicht  dem 
Grubenbrande  ausgesetzte  Braunkohle  derselben 
Grnbe  jeweilig  die  Reaktionen  der  Braunkohle 
aufwies. 

Die  Umwandlang  von  Koks  in  Graphit  ge- 
lang (j.  Maiorana,**  der  einen  aus  zwei 
Stücken  bestehenden  Kokszylinder  von  25  mm 
Durchmesser,  dessen  Aschengehalt  1,5  °/o  nicht 
überstieg,  in  einem  geeignet  konstruierten  Stahl- 
apparat einem  1 1 000  Atm.  erreichenden  Druck 
unterwarf  und  mittels  eines  elektrischen  Stroms 
von  2500  Atm.  bis  auf  2000 0  erwärmte.  Nach 
zehntägiger  Versuchsdaner ,  wobei  der  Strom 
täglich  4  bis  5  Standen  angelassen  war,  fand 
Maiorana,  daß  die  zwei  Stücke  aneinander- 
klebten,  die  Masse  also  teigartig  geworden  war, 
daß  das  speziflscho  Gewicht  von  1,77  einmal 
auf  2,28,  ein  anderes  Mal  auf  2,395  gestiegen 
war,  und  daß  der  Koks  das  Aussehen  und  die 
Eigenschaften  des  Graphits  angenommen  hatte. 

Professor  Donath  vertrat  zuerst  die  An- 
sicht, daß  die  Verschiedenheit  des  Verhaltens 
der  Kohlenarten  bei  der  Verkokung  in  der  Ver- 
schiedenartigkeit des  Moleküls  der  Kohlen- 
snbstanz  begründet  liege,  das  z.  B.  bei  der 


*  Vergl.  „Msterr.  Zeitschrift  f.  B.  u.  H."  1903. 
Vergl.  Vogel:  Jahrbuch  1901  S.  67. 
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Steinkohle  anders  beschaffen  sei,  als  bei  der 
Brannkohle,  nnd  eich  in  der  Scbmelzbarkeit 
und  in  der  Beschaffenheit  des  Koksrückstandes 
äußere.*  Demgemäß  hält  Donath  die  z.B.  ans 
Steinkohlenkoks,  Brannkohlen-Krnde,  Holzkohle 
nnd  Ruß  durch  chemische  Behandlung  rein  dar- 
stellbaren Kohlenstoffarten  für  untereinander  in 
chemischer  Beziehung  verschieden.  Wenngleich 
für  die  Donathsche  Erklärung  bisher  der  experi- 
mentelle Beweis  fehlt,  so  sprechen  doch  die 
verschiedene  Verbrennbarkeit  der  Brennstoffe, 
ihre  verschiedene  Widerstandsfähigkeit  gegen 
heiße  Gebläseluft  nnd  die  verschiedene  Angreif- 
barkeit dnrch  Kohlensäure**  nicht  wenig  für  die 
Anwesenheit  verschiedener  Kohlenstofformen. 
Einen  weiteren  Fingerzeig  gibt  uns  ein  Ver- 
gleich zwischen  dem  Anthrazit  nnd  dem  Koks, 
zwei  Brennstoffen,  welche  beide  ungefähr  den- 
selben Kohlenstoffgehalt ,  die  gleiche  Analyse 
besitzen,  das  eine  Mal  als  Folge  einer  lang- 
samen Verkohlung  bei  verhältnismäßig  niedriger 
Temperatur,  aber  unzweifelhaft  unter  hohem 
Gasdruck,  teilweise  mit  Deckgebirgsdruck  ver- 
bunden ,  das  andere  Mal  hervorgerufen  durch 
schnelle  Verkokung  der  Kohle  nnd  gleichzeitig 
starke  Erhitzung;  bei  ihrer  Anwendung  in  der 
Praxis,  z.  B.  bei  hoher  Erhitzung  im  Hochofen 
nnd  nnter  oxydierenden  Einflüssen,  zeigen  beide 
aber  bekanntlich  ein  stark  unterschiedliches  Ver- 
halten, welches  ebenfalls  kaum  anders  als  in 
der  durch  die  verschiedenartige  Bildnngsweise 
betätigten  Veränderung  des  Kohlenstoffmoleküls 
seine  Erklärung  finden  kann.    Zndem  läßt  sich 

•  Vergl.  „ZeiUchrift  d.  Oberschl.  B.-  a.  H.-Ver.", 
Oktober  1894. 

**  Vergl.  L.  Bell:  .Stahl  nnd  Eisen*  1886  Nr.  6; 
Thörner:  „Stahl  und  Eisen"  1886  S.  71;  0.  Sim- 
mersbach: „Kokschetnie"  S.  92  ff. 


nicht  leugnen,  daß  der  Sprung  von  der  Stein- 
kohle, welche  freien  Kohlenstoff  nicht  enthält, 
zum  Graphit  oder  Diamant,  den  Endprodukten 
der  kohligen  Vermoderung,  zu  groß  ist,  als  daß 
!  diese  Lücke  nicht  durch  die  Annahme  weiterer 
|  Kohlenstoffmodifikationen  ausgefüllt  werden  müßt*. 

Was  insbesondere   das  Kohlenstoffmoleköl 
;  der  Steinkohle  anbelangt,  so  wird  man  meine* 
:  Erachtens  kaum  fehlgehen,  wenn  man  im  An- 
schluß an  die  vorstehenden  Ausführungen  fol- 
gende Hypothesen  festsetzt: 

1.  In  der  Steinkohle  gibt  es  mehrere 
Kohlenstoffspielarten,  wahrscheinlich  deren  zwei, 
z.  B.  in  der  Backkohle  ein   anderes  Molekül 

I  als  in  der  nicht  backenden  Sandkohle;  beide 
i  Kohlenstofformen  können  nebeneinander  bestehen, 
:  und  je  nach  dem  Übergewicht  des  „Back'- 
I  kohlenstoffmoleküls  vor  dem  „Sand"kohlenstoff- 
I  raolekül  und  vice  versa  haben  wir  zwischen 
j  der  backenden  Sinterkohle  und  der  gesinterten 
I  Sandkoble  zn  unterscheiden. 

2.  Die  Kohlenstoffmodifikationen  können  bei 
ein  und  derselben  Kohlenart  unter  bestimmten 
Voraussetzungen  ineinander  übergehen;  z.  ß. 
kann  sich  das  „Sand "kohlenstoffmoleköl  bei  ent- 
sprechend hoher  Temperatur  und  geeignetem 
Druck  mehr  oder  minder  in  das  „Back^koblen- 
stoffmolekül  umwandeln,  während  dieses  durch 
Oxydation  und  bei  niederer  Temperatur  seine 
Größe  und  Struktur  verändert  und  die  des 
„Sand "kohlenstoffmoleküls  anzunehmen  vermag, 
so  daß  dann  eine  backende  Steinkohle  durch 

i  Überhandnehmen    des    «Sand^kohlenstoffs  die 
Eigenschaft  zu  backen  verlieren  kann. 

Es  wird  eine  dankbare  Aufgabe  sein,  zugleich 
von  weittragender  Bedeutung  für  die  Praxis,  über 
diese  Kohlenstoffspielarten  in  der  Steinkohle 
Näheres  nachzuweisen  und  festzustellen. 


Elektrische  Autriebe  von  Hochofenaufziigen. 

Von  C.  Schiebeler-Berlin. 


Die  elektrischen  Antriebe  der  Gichtaufzüge 
werden  heute  bei  Gleichstrom  zumeist  in  der  ! 
Weise  ausgeführt,  daß  zwei   Motoren  mittels 
Rädervorgelege  auf  ein  völlig  symmetrisch  aus- 
gebildetes  doppeltrümiges  Wind  werk  arbeiten. 
Die  Vorteile  dieses  Zweiraotoren-Antriebs  liegen  ! 
vor    allem   in  der   Steuerung   dnrch  Serien- 
Parallelkontroller.    Beim   Anlassen  liegen  die 
Motoren  zunächst  hintereinander,  jeder  bekommt  1 
nur  die  halbe  Netzspannung ;  es  wird  also  die 
halbe   Geschwindigkeit  mit   halbem  Strom  er- 
reicht.   Diese  Stromersparnis   ist  jedoch  hier 
zumeist  wenig  von  Belang,  weil  bei  Umsetzung 


der  Gichtgase  in  Großgasdynamos  die  Strom- 
I  kosten  gering  ausfallen.    Immerhin  ist  die  Rück- 
wirkung auf  die  Zentrale  infolge  der  halb  so 
großen  Stromstöße  auf  Serienfahrt  eine  wesent- 
lich günstigere.    Der  Hauptvorteil  besteht  aber 
!  darin,  daß  sich  die  Steuerapparate  für  Serien- 
Parallelschaltung  wesentlich  kleiner  und  hand- 
licher bauen,  als  für  reine  Widerstandsschaltung. 
1  Bei  Antrieb  durch  einen  einzigen  Motor  führt 
jeder  Kontrollerkontakt  den  vollen  Strom,  bei 
zwei  Motoren  von  gleicher  Gesamtleistung  nur 
den  halben.    Die  einzelnen  Kontakte  erfordern 
deshalb  nur  den  halben  Querschnitt.     Da  die 
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gleichen  Anlaßwiderstände  sowohl  auf  den  | 
Serien-  als  den  Parallelstellongen,  also  zweimal  \ 
ausgenutzt  werden,  ergibt  Bich  eine  wesentliche  j 
Ersparnis  an  Kontakten. 

Die  Kontroller  für  forcierte  Betriebe  müssen 
handlich  sein  und  leicht  gehen.  Leistungen  von 
120—  HO  P.  S.  für  Erzförderung  sind  neuerdings  ; 
häufig.  Dafür  läßt  sich,  normale  Kontakt-Aus- 
bildung und  genügend  große  Stufenzahl  voraus- 
gesetzt, ein  Serien-Parallelkontroller  noch  bequem 
handlich  bauen,  ein  solcher  mit  reiner  Wider- 
standsscbaltung  für  einen  einzigen  Motor  gleicher 
Leistung  aber  nicht  mehr.  Der  Reibungs-  | 
widerstand,  welcher  durch  den  Federdruck  der 
auf  den  Kontaktsegmenten  der  Kontrollerwalze 
schleifenden  Kontrollerfinger  verursacht  wird, 
wächst  mit  zunehmender  Anzahl  und  Größe  so 
sehr  an,  daß  ein  ruckweises  Schalten  von  Kontakt 


zu  Kontakt  nicht  mehr  möglich  ist.  Damit  ergibt 
sich  der  Übelstand,  daß  die  Kontrollerfinger  nicht 
sogleich  mit  ihrer  vollen  Fläche  auf  den  Segmenten 
aufliegen,  sondern  zunächst  in  einer  Linie  be- 
rühren. Infolgedessen  steht  dem  Strom  nicht 
sofort  der  ganze  Obergangsquerschnitt  zur  Ver- 
fügung und  es  tritt  durch  die  zu  große  Strom- 
dichte eine  hohe  Erwärmung  und  ein  Anschmoren 
der  Kontakte  beziehungsweise  starker  Ver- 
schleiß ein. 

Bei  Serien-Parallelschaltung  sind  außer  dem 
Kontroller  auch  die  Anlaßwiderstände  wesentlich 
kleiner  und  billiger,  als  bei  reiner  Widerstands- 
schaltung, weil  nur  die  halbe  Energie  in  ihnen 
zu  vernichten  ist.  Anderseits  werden  die  zwei 
Motoren  zumeist  nicht  viel  teurer,  als  ein  ein- 
ziger doppelt  so  großer,  aus  folgenden  Gründen : 
Die  Motoren  müssen  reversiert   werden,  ohne 
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daß  eine  Verschiebung  der  Bürsten  ans  der 
Mittellage  stattfindet.  Die  Forderung,  daß  hier- 
bei keine  Funken  am  Kollektor  auftreten,  läßt 
sich  nun,  normale  marktgängige  Typen  voraus- 
gesetzt, um  so  schwieriger  erfüllen,  je  größer 
die  Motoren  sind.  Schon  bei  Leistungen  über 
etwa  70  P.  S.  wird  die  Grenzlast  des  Reversier- 
motors zumeist  nicht  mehr  durch  die  Erwärmung, 
sondern  durch  die  Funkenbildung  bestimmt. 
Mit  anderen  Worten,  je  größer  der  Reversier- 
motor, desto  schlechter  seine  Ausnutzung.  Der 
Zweimotoren-Antrieb  bedingt  allerdings  einen 
Mehraufwand  für  die  symmetrische  Ausbildung 
des  Triebwerkes.  Darin  steckt  jedoch  eine  ge- 
wisse Reserve.  Man  kann  den  Betrieb  im  Not- 
falle mit  einem  einzigen  Motor  aufrecht  erhalten. 
Allerdings  muß  dann  die  Erzlast  je  nach  der 
mehr  oder  weniger  reichlichen  Ausführung  des 
Motors  mehr  oder  weniger  herabgesetzt  werden, 
wenn  man  nicht  durch  Vergrößerung  der  Räderüber- 
setzung, also  kleinere  Hubgeschwindigkeit,  eine 
Überlastung  des  Motors  verhindert.  Ist  die 
Forderung  gestellt,  daß  ein  normal  doppeltrümig 
mit  zwei  Motoren  betriebener  Aufzug  im  Notfälle 
eintrümig  mit  einem  einzigen  Motor  arbeiten 
soll,  bo  sind  die  Motoren  sogar  ganz  wesentlich 
reichlicher  zu  wählen,  als  es  für  den  Nonnal- 
betrieb erforderlich  wäre,  weil  die  toten  Ge- 
wichte nicht  mehr  ausgeglichen  sind.  Für  diesen 
Fall  muß  der  abwärts  gehende  Förderkorb  bezw. 
Wagen  auf  elektrischem  Wege  durch  Brems- 
kontroller oder  durch  eine  Hand-Spindelbremse 
abgebremst  werden. 

Die  Gichtaufzugsmotoren  erhalten  bei  Gleich- 
strom zumeist  Componndwicklung  mit  ziemlich 
starkem  Anteil  der  Hauptstromwicklung  am  Ge- 
samtfeld, derart,  daß  bei  völligem  Leerlauf  des 
Motors  die  Tourenzahl  nm  etwa  75 — 100  °/o 
grösser  ist,  als  bei  Vollast.  Diese  starke 
Compoundierung  wird  durch  die  Serien-Parallel- 
schaltung bedingt.  Beim  Rückgang  von  Parallel- 
fahrt auf  letzte  Serienstellung  entstehen  nämlich 
bei  reiner  Nebenschlußwicklung  große  elektrische 
und  mechanische  Stöße  im  Anker,  die  sich  ohne 
schwierige  Schaltungskomplikationen  nicht  be- 
seitigen lassen.  Die  starke  Compoundierung 
hat  beim  Anlassen  den  Vorteil,  daß  die  Be- 
schleunigungs  -  Stromstöße  gemildert  werden. 
Reine  HauptBtrommotoren  sind  für  Gichtaufzüge 
dann  nicht  am  Platze,  wenn  eintrümiger  Not- 
betrieb gefordert  wird,  weil  die  Motoren  beim 
Senken  des  Kübels  unzulässig  weit  entlastet 
oder  gar  von  der  Last  durchgezogen  werden. 
Auch  differieren  bei  reiner  Hanptstromwicklung 
leicht  die  Nachlaufwege  für  Erz-  und  Koks- 
förderung zu  sehr,  weil  die  Fördergeschwindig- 
keit bei  der  wesentlich  leichteren  Koksförderung 
bedeutend  höher  ist.  Diese  Differenzen  sind 
bei  automatischer  EndauBschaltung  störend,  sie 
treten  naturgemäß  bei  Compoundmotoren  in  ge- 


ringerem Maße  auf,  doch  sollte  auch  hier  bei 
der  Aufzugsschachtkonstrnktion  für  einen  mög- 
lichst großen  Nachlaufweg  gesorgt  werden. 

Die  automatische  Endausschaltung,  d.  h.  die 
selbsttätige  Unterbrechung  des  Stromes  am  Ende 
der  Fahrbahn  zur  Vermeidung  von  Unglücks- 
fällen bei  Unachtsamkeit  des  Maschinisten  wird 
neuerdings  durch  Endschalter  bewirkt,  welche 
nicht  direkt  den  Starkstrom,  sondern  lediglich 
einen  .Schwachstromkreis  unterbrechen.  Der 
Schwachstrom  fließt  durch  die  Magnetspule  eine» 
Starkstromschalters,  eines  sogenannten  elektri- 
schen Schützes  (Abbildung  2),  an  dessen  Anker 
die  Starkstromkontakte  befestigt  sind.  Da  der 
Anker  momentan  anzieht  und  durch  sein  Eigen- 
gewicht auch  momentan  abreißt,  so  hat  man 
nicht  nur  eine  MomentausBchaltung,  sondern  aoeh 
eine  momentane  Einschaltung,  die  ans  den  oben 
erwähnten  Gründen  bei  den  großen  Leistungen 
moderner  Aufzüge  notwendig  ist,   damit  kein 


Abbildung  2.    Zwei  elektrische  Schütze. 


Verbrennen  der  Kontakte  eintritt.  Die  Schwach- 
strom-Endschalter —  Schaltapparate  in  (iuü- 
gehäuse  mit  herausragendem  Anschlaghebel  — 
werden  vom  Teufenzeiger  aus  mittels  Wander- 
mutter  ausgerückt  und  schalten  sich  dnreh  Feder- 
kraft selbsttätig  wieder  ein,  wenn  die  Wander- 
mutter sie  freigibt.  Der  Schwachstrom  wird  im 
normalen  Betriebe,  ebenso  wie  der  Starkstrom, 
in  der  Nullage  des  Kontrollers  durch  den  Ma- 
schinisten unterbrochen,  ohne  daß  die  End- 
schalter zur  Wirkung  kommen. 

Die  elektrischen  Schütze  werden  an  der 
Wand  neben  der  Schalttafel  angeordnet.  Der 
Maschinist  sieht  und  hört  gleichzeitig  die  auto- 
matische Ausschaltung  vor  Bich  gehen.  Diese 
leichte  Kontrolle  der  Wirkungsweise  der  End- 
ausschaltung erhöht  die  Betriebssicherheit.  Die 
Schütze  Bind  außerordentlich  sorg  faltig  durch- 
gebildete Apparate  von  langer  Lebensdauer,  da 
sie  nur  aus  wenig  Teilen  bestehen  und  die  Kon- 
takte unter  starker  magnetischer  Fankenlöscbuog 
unterbrechen. 

Die  elektrische  Ausrüstung  eines  Gichtauf- 
zuges umfaßt  weiter  noch  die  Bremselektro- 
magnete,  welche  die  Manövrierbremsen  lüfteo. 
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sobald  die  Motoren  Strom  erhalten.  Mit  Rück- 
sicht nnf  die  Serien-Parallelschaltnng  und  die 
zumeist  sehr  große  Hubarbeit  werden  zweck- 
mäßig 2  Magnete  ausgeführt.  Bisweilen  ist  anch 
noch  ein  danernd  eingeschalteter  Nebenschluß- 
magnet vorhanden,  welcher  mit  einer  nur  im 
äußersten  Notfalle  wirkenden  Fallgewichtsbremse 
in  Verbindung  steht.  Auf  der  Schalttafel  ist 
außer  den  für  den  normalen  Betrieb  erforderlichen 
Apparaten  ein  automatischer  Maximnlausschalter 
sehr  am  Platze,  weil  er  besser  als  eine  Schmelz- 
sicherung den  Motor  vor  Überlastung  durch  Kurz- 
schluß usw.  schützt  und  insbesondere  bei  der 
erstmaligen  Inbetriebsetzung  gnte  DienBte  leistet. 

Die  Allgemeine  Elektrizitäts  -  Gesellschaft 
und  die  Union -Elektrizitäts- Gesellschaft  Berlin 
liefern  nach  vorstehendem  System  die  elektrische 
Ausrüstung  zu  drei  Schrag- 
aufzügen  (Abbildung  1)  für 
ein  großes  rheinisches  Hütten- 
werk. 

Nachstehend  soll  ein  neues 
Steuersystem  noch  kurz  be- 
schrieben werden,  welches  die 
genannten  Gesell- 
schaften für  einen 
senkrechten  Gicht- 
aufzug des  gleichen 
Hüttenwerks  zur 
Ausführung  brin- 
gen. Da  der  Auf- 
zug lediglich  als 
Reserve    für  die 

Schräganfznge 
dient  and  das  Trieb- 
werk möglichst  ein- 
fach gehalten  wer- 
sich  für  den  Antrieb 
Derselbe  ist  bei  Erz- 


Abbildung 3. 


den  sollte,  entschied  mau 
durch  einen  einzigen  Motor 
förderung  mit  140  P.S.  belastet.  Für  diese  große 
Leistung  ergibt  die  Steuerung  durch  einen  Kon- 
troller normaler  Bauart  die  oben  aufgeführten 
Schwierigkeiten.  Bei  der  neuen,  sogenannten 
Schiitzestenerung  schaltet  der  Kontroller  nicht 
anmittelbar  den  Starkstrom,  sondern  lediglich 
schwache  Relaisströme,  welche  auf  die  oben  be- 
schriebenen elektrischen  Schütze  einwirken. 
Diese  schalten  die  Anlaßwiderstände  ab.  Einer 
jeden  Kontaktstellung  des  .»Führerkontrollers" 
entspricht  eine  bestimmte  Geschwindigkeit.  Da 
der  Führerkontroller  nur  schwache  Ströme 
schaltet,  so  werden  seine  Dimensionen  klein. 
In  vorliegendem  Falle  für  140  P.S.  ist  seine 
Bauhöhe  etwa  700  mm,  die  Breite  etwa  300  mm 
und  die  Tiefe  etwa  200  mm.  Der  für  die  Schräg- 
aufzüge verwendete  Serien-Parallelkontroller  nor- 
maler Banart  für  die  gleiche  Leistung  ist  etwa 
1630  mm  hoch,  600  mm  breit  und  400  mm  tief, 
also  nach  jeder  Dimension  etwa  doppelt  so  groß 
(siehe  Abbildung  3).    Bei  vorliegender  Schütze- 


steuernng  werden  acht  Schütze  benötigt,  von 
denen  je  vier  anf  einer  Tafel  nebeneinander 
nach  Art  der  Abbildung  2  angeordnet  sind. 
Die  Schützestenerung  ist  als  Zagsteuerung  für 
elektrische  Bahnen  durch  die  General  Electric 
Company  zuerst  eingeführt  und  von  der  Union 
Elektrizitilts-Gesellschaft  Berlin  für  die  Vorort- 
bahn   Berlin — Groß-Lichterfelde-Ost  angewandt 


Abbildung  4. 

worden  und  zwar  dort  für  Serien  -  Parallel- 
schaltung zweier  Motoren  von  je  130  P.S.  bei 
500  Volt.  Die  Allgemeine  Elektrizitäts-Gesell- 
schaft und  Union  Elektrizitäts-Gesellschaft  be- 
absichtigen die  Schützestenerung  für  Gichtauf- 
züge bei  Gleichstrom  von  etwa  140  P.  S.  Motor- 
leistung an  auszuführen. 

Zum  Schluß  sei  noch  kurz  auf  einen  Apparat 
hingewiesen,  der  für  die  elektrische  Endaus- 


ITT 

Abbildung  5. 


Schaltung  bei  Gichtglockenwinden  neuerdings 
seitens  der  genannten  Gesellschaften  zur  Aus- 
führung gebracht  wird,  und  die  Fernsteuerung 
der  Gichtglockenwinden  durch  den  die  Schräg- 
aufzüge Bteuernden  Maschinisten  gestattet. 

Von  den  Gichtglockenaufzügen  hat  sich  am 
besten  die  Windenkonstruktion  bewährt,  bei 
welcher  die  Glocke  an  einer  Gallschen  Kette 
hängt  und  der  Motor  mit  einem  Schnecken- 
getriebe auf  das  Kettenrad  arbeitet.    Dafür  ist 
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die  oben  beschriebene  EndauBSchaltung  durch 
Schalter  mit  Anschlaghebel  nicht  branchbar,  es 
maß  die  rotierende  in  eine  geradlinige  Bewegung 
umgewandelt  werden.  Das  geschieht  mittels  des 
in  Abbildung  4  und  5  dargestellten  Endschalters 
mit  Spindelantrieb,  der  unmittelbar  mit  der 
Schnecken-  bezw.  Kottenradachse  gekuppelt 
wird.  Die  Wanderrautter  des  Apparats  unter- 
bricht in  ihren  Einstellungen  bei  völlig  ge- 
öffneter oder  geschlossener  Glocke  einen  Schwach- 
stromkreis, der  durch  die  Magnetspule  eines 
elektrischen  Schützes  fließt.    Letzteres  wird  am 


Standort  des  Maschinisten  aufgehängt,  der  somit 
die  Endausschaltung  stets  kontrolliert.  Der 
Spindelapparat  ist  vollständig  gekapselt  und  für 
Aufstellung  im  Freien  geeignet.  Die  Unter- 
brechung des  Schwachstroms  erfolgt  unter  öl. 
Die  Spindelapparate  werden  mit  einer  beliebigen 
Anzahl  von  Spindelumdrehungen  für  den  Hu  ■ 
ausgeführt.  Sie  eignen  sich  infolge  ihrer  An- 
passungsfähigkeit nnd  Betriebssicherheit  nicht 
nur  für  Gichtglockenwinden,  sondern  anch  für 
manche  anderen  Antriebe,  bei  denen  eine  auto- 
matische Endansschaltung  gefordert  wird. 


Das  Flatiron-  Gebäude  in  New  York. 


Während  in  Nordamerika 
schon  vor  einer  Reihe  von 
Jahren  sehr  hohe  Geschäfts- 
häuser vorkamen,  deren  Kern 
ein  mächtiges  Stahlgerippe 
bildet  und  deren  Mauerwerk 
nicht  zum  Tragen,  sondern 
nur  als  Verkleidung  dient,* 
haben  solche  Hänser  in  Europa 
bisher  keinen  Anklang  ge- 
funden. Vor  einigen  Jahren 
schien  man  anch  in  Europa 
mit  dem  Bau  hoher  stählerner 
Geschäftshäuser  den  Anfang 
machen  zu  wollen ,  als  es 
hieß,  eine  amerikanische  Ge- 
sellschaft plane  die  Herstel- 
lung eines  siebenstöckigen 
stählernen  Geschäftshauses  am 
Strand  in  London .  dessen 
Baukosten  zu  40  Millionen 
Mark  veranschlagt  wären ;  der 
Bau  ist  indessen  bislang  nicht 
in  Angriff  genommen  worden. 
In  Nordamerika  dagegen  hat 
sicliderBau  stählerner  Häuser 
stetig  weiter  entwickelt.  Als 
ein  interessantes  Beispiel  er- 
wähnen wir  nach  dem  „En- 
gineering Record"  das  an  der 
Ecke  der  Fifth  Avenue  und 
dem  Broadway  zwischen  der 
22sten  nnd  23sten  Straße  in 
New  York  errichtete  Flati- 
ron-Gebäude. 

Das  Gebäude  hat  im  Grund- 
riß die  Gestalt  eines  recht- 
winkligenDreiecks  mit  52,1 2in 
und  26,21  m  Kathetenlängen 
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and  abgerundeten  Ecken.  Die  ganze  Gebäude- 
höhe  von  86,87  m  ist  in  einundzwanzig  Stock- 
werke geteilt  (Abbildung  1).  Das  Stahlgerippe 
wird  von  32  aus  |_J- Eisen  und  Platten  zusammen- 
gesetzten Säulen  getragen,  von  denen  je  10 
and  10  in  den  Außenwänden  der  längeren  Drei- 
eekseiten ,  5  in  der  Außenwand  der  kürzeren 
Dreieckseite  stehen  und  die  übrigen  im  Innern 
des  GebäudeB  verteilt  sind.  Bis  zum  zwölften 
Stockwerk  sind  die  Säulen  durch  Blechträger, 
darüber  —  mit  Ausnahme  des  achtzehnten,  wo 
auch  Blechträger  eingezogen  sind  —  durch  |_|- 
Eisenträger  verbunden,  welche  die  Säulen  wage- 
recht gegeneinander  aussteifen  und  mich  mit  als 
Deckenträger  dienen. 

Bekanntlich  hat  man  bei  der  Bearbeitung  der 
Entwürfe  für  das  Stahlgerippe  solcher  Gebäude 
mit  manchen  Schwierigkeiten  in  der  Anordnung 
der  Windverbände  zu  kämpfen,  weil  auf  die 
innere  Raumeinteilnng  nnd  die  Fenster-  und 
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Abbildung  2.  Windverstrebungen. 

Türöffnungen  gebührende  Rücksicht  genommen 
werden  muß.  Diese  Schwierigkeiten  wurden 
beim  Flatiron  -  Gebäude  noch  dadurch  erhöbt, 
daß  wegen  der  freien  Lage  des  Gebäudes  die 
Windkräfte  sehr  groß  anzunehmen  waren  und 
die  ungünstige  Grundrißform  des  Gebäudes  die 
Anbringung  von  Windstreben  nur  in  beschränk- 
tem Maße  gestattete.  Die  Windverstrebung  be- 
steht im  wesentlichen  aus  vollwandigen  Eck- 
end Kniestücken  in  den  von  den  Säulen  und 
wagerechten  Trägern  gebildeten  Ecken  (Abbil- 
dung 2).  Als  Deckenträger  dienen  I-Träger, 
mit  Ausnahme  an  den  Stellen,  wo  Windverstre- 
bungen eingelegt  sind.  An  der  scharfen  Ecke 
am  Broadway  und  der  5  ton  Avenue  sind  die 
ellipsenförmig  gebogenen  Deckenträger  3  m  gegen 
die  äußerste  Säulenstellung  vorgekragt  (Abbil- 
dung 3).  Die  Decken  selbst  sind,  wie  allgemein 
üblich  bei  derartigen  Gebäuden,  aus  huhlen  Ton- 
ziegeln als  scheitrechte  Gewölbe  hergestellt. 
Die  Außenwände  bestehen  aus  Ziegelmauerwerk, 
die  Gesimse  und  Bekrönungen  sind  mit  hohlen 
Formsteinen  gebildet  oder  verkleidet. 


Der  Berechnung  wurde  ein  Eigengewicht 
der  Deckenkonstruktionen  von  488  kg'qm  zu- 
grunde gelegt.  Alle  Decken  sind  für  eine 
fremde  Last  von  366  kg/qm  berechnet,  die 
unteren  Säulen  aber  nur  für  einen  Teil  sämt- 
licher Deckenlasten,  da  nicht  anzunehmen  ist, 
daß  das  Gebäude  jemals  in  allen  Stockwerken 
gleichzeitig  mit  366  kg/qm  belastet  sein  wird. 
Trotz  dieser  erleichternden  Annahme  ergab  sich 
die  größte  Säulenbelastung  noch  zu  900  t. 


Abbildung  3.    Konstruktion  der  Ecke 
am  Broadway  und  der  5.  Avenue. 

Die  Aufstellung  des  Stahlgerüstes  erfolgte 
durch  zwei  Krane,  deren  Ausleger  die  ganze 
Grundfläche  des  Gebäudes  beherrschten.  Ge- 
nietet wurde  mit  auf  der  Baustolle  hergestellter 
Preßluft.  Das  Gebäude  ist  von  Purdy  &  Hender- 
son  in  Chicago,  den  bekannten  Spezialisten  Hil- 
den Bau  von  Stahlhäusern,  entworfen  worden 
und  enthält  3680  t  Stahl,  die  von  der  American 
Bridge  Company  für  die  General-Unternehmung 
George  A.  Füller  Comp,  geliefert  sind. 
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Ununterbrochenes  Stahlschmelzverfahren  in  feststehenden  Martinöfen. 


In  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  3  Seit«  168 
beschreibt  St.  Surzycki  die  Verwendung  de8 
ununterbrochenen  Stnhlschniely.verfahrens  in  fest- 
stehenden Herdöfen .  wie  es  in  Czenstochau  mit 
Erfolg  durchgeführt  wird.  Es  werden  dort  in  ahn- 
licher Weise,  wie  von  Fr.  Siemens  schon  früher 
vorgeschlagen,  zwei  oder  mehrere  Stichlöchcr 
in  der  Rückwand  angebracht,  die  nebeneinander 
in  verschiedener  Höhenlage  sich  befinden.  Surzycki 
weist  in  seiner  Abhandlung  darauf  hin,  daß  dieser 
ununterbrochene  Betrieb  auf  dem  Hüttonwerk  der 
Aktiengesellschaft  B.  Hantke  iu  Czenstochau  be- 
reits seit  September  1902  in  Ausführung  steht, 
daß  also  gewissermaßen  die  Anregung  zu  diesem 
Betrieb  in  feststehenden  Öfen  zuerst  von  ihm 
ausgegangen  sei.  Damit  befindet  er  sich  jedoch 
in  einem  Irrtum,  da  bereits  im  Februar  und  März 
1902  Patentanmeldungen  meinerseits  erfolgten, 
die  ein  ununterbrochenes  Vorfrischverfahren  in 
feststehenden  Herdöfen  und  eine  neue  Abstich- 
vorrichtung zum  Gegenstande  hatten.  Eine  Be- 
schreibung dieser  Neuerungen  erfolgte  allerdings 
erst  in  „Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  5,  wodurch 
der  Irrtum  Surzyckis  seine  Erklärung  findet.  Die 
Abstichvorrichtung,  wie  ich  sie  anwende,  ist 
jedenfalls  betriebssicherer  und  einfacher  in  der 
Handhabung;  das  Offnen  und  Schließen  der  Stiche 
kann  viel  rascher  erfolgen.  Diese  Vorteile  werden 
besonders  bei  Herdöfen  von  großem  Fassungs- 
raum, wie  sie  in  der  Zukunft  zweifellos  zur  An- 
wendung gelangen  werden,  von  ausschlaggebender 
Bedeutung  sein. 

Auf  die  Vorteile  des  ununterbrochenen  Be- 
triebes in  feststehenden  Herdöfen  gegenüber  dem 
in  Kippöfen  habe  ich  schon  früher  hingewiesen- 
Es  unterliegt  wohl  keinem  Zweifel,  daß  Surzycki 
sich  durch  die  praktische  Ausführung  des  un- 
unterbrochenen Betriebes  in  feststehenden  Herd- 
Öfen  ein  bleibendes  Verdienst  erworben  hat.  Da- 
durch ist  der  weiteren  Verbreitung  der  kompli- 
zierten und  teuren  Kippöfen  für  immer  ein  Ziel 
gesetzt. 

So  erfreulich  nun  die  in  Czenstochau  erzielten 
Resultate  sind,  so  werden  sie  doch  durch  die 
neuerdings  bei  dem  Bertrand-Thiel-Verfahren  ge- 
wonnenen Betriebsergebnisse  weit  Überholt.  In 
Czenstochau  werden  mit  zwei  Öfen  von  etwa  27  t 
Fassungsinhalt  180  bis  140 1.  ferner  mit  zwei  Öfen 
von  etwa  50  t  Fassungsinhalt  in  ununterbrochenem 


Betriebe  150  bis  180  t  erzeugt.  Bei  Anwendung 
dos  Bertrand-Thiel-Verfahrens  würden  aber  unter 
gleichen  Verhältnissen  mit  zwei  Öfen  von  etwa 
27  t  Fassungsinhalt  250  bis  270  t  erzeugt  werden. 
Als  Beweis  für  letztere  Aufstellung  möge  die  Mit- 
teilung dienen,  daß  auf  dem  Martinwerk  des 
Eisen-  und  Stahlwerks  Hösch  mit  dem  Bertrand- 
Thiel-Verfahren  in  24  Stunden  durchschnittlich 
mit  zwei  Öfen  10  Chargen  von  19  t  Ausbringen 
erzielt  werden  gegenüber  17,5  t  Ausbringen  beim 
Schrottprozeß,  wobei  aber  nicht,  wie  bei  dem 
Surzycki-  und  Talbot- Verfahren,  in  der  Pfanne, 
sondern  im  Ofen  fertiggemacht  wird.  Hierin 
liegt  naturgemäß  ein  großer  Vorteil,  der  sowohl 
bei  Herstellung  weichen  Flußeisens,  als  auch 
namentlich  bei  Erzeugung  harten  Qualitätsmate- 
rials von  wesentlicher  Bedeutung  ist.  Der  Ein- 
satz des  Vorfrischofens  auf  dem  Stahlwerk  Hösch, 
besteht  aus  1  t  festem  Thomasroheisen,  8,5 1 
schwedischem  Magneteisenstein  mit  etwa  63  °/«  Fe. 
1,1 1  Kalk  und  14,0 1  flüssigem  Thomasroheisen  aus 
dem  Mischer.  Die  gewonnene  Schlacke  des  Vor- 
frischofens enthält  20  bis  25  %  Pi  O».  Der  Ein- 
satz des  Fertig-Frischofens  besteht  aus  0,4  t 
schwed.  Magneteisenstein,  0,4  t  Walzschlacke  mit 
etwa  70  %  Fe,  0,7  t  Kalk,  8,5  t  Schrott.  Das 
Thomasroheisen  enthält  etwa  8  >  C,  1.8  %  P, 
1,0  %  Mn,  0,3  %  Si,  0,07  °/o  S.  Der  Phosphor- 
gehalt des  Fertigprodukts  ist  ein  sehr  gleich- 
mäßiger, wie  folgende  Analysen  eines  Betriebs- 
tages zeigen: 


1 

0,010  7«  P 

Charge  6 

0,025  7»  p 

2 

0,025  °/o  P 

n  7 

0,080  #/*P 

3 

0,025  %  P 

8 

0,025  V  P 

4 

0,025  %  P 

» 

0.025  •/•  P 

5 

0,020  »/<>  P 

„  10 

0,025  •/»  P 

Das  Ausbringen  beträgt  mindestens  108  7».  Der 
Stahl  gießt  und  walzt  sich  sehr  gut  und  ist  von 
sehr  gleichmäßiger  Qualität.  Nach  entsprechen- 
dem Umbau  der  Martinanlage  hofft  das  Stahlwerk 
Hösch  bezüglich  der  Produktion,  de»  Ausbringen* 
usw.  noch  bessere  Betriebsergebniase  zu  erhalten. 

Auch  durch  die  Verwendung  dea  ununter- 
brochenen Betriebes  beim  Bertrand«Thiel-Ver- 
fahren  werden  noch  weitere  erhebliche  Vorteile 
erzielt  werden.  Es  wurde  darüber  bereits  in 
„Stahl  und  Eisen"  1903  Heft  5  Seite  306  in  ein- 
gehender Weise  berichtet. 

Landstuhl.  O.  Thiel. 
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Aus  Praxis  und  Wissenschaft 
des  Gießereiwesens. 

Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Das  Schablonieren  einer  Rillenscheibe  in  Sand. 


Das  Gußstück,  welches  geformt  werden  soll, 
Ut  dnrch  Abbildung  1  dargestellt;  dasselbe  be- 
steht aus  zwei  Hälften,  die  nach  dem  Gießen, 
wie  ans  der  Abbildung  zu  ersehen  ist,  verschraubt 
werden.  Am  äußern  Umfange  befindet  sich 
außer  den  14  Seilrillen  ein  Zahnkranz  zum  An- 
lassen der  Maschine. 

Das  Charakteristische  bei  der  Herstellung 
dieser  Rillenscheibe  besteht  zum  Teil  darin,  daß 
das  Gußstück  nach  dem  Gießen  nicht  „gesprengt", 
sondern  mit  Hilfe  ziemlich  starkwandiger  Tei- 
langskerne  vollständig  geteilt  in  zwei  nnznsammen- 
hängenden  Hälften  gegossen  wird.  Um  zu  ver- 
meiden, daß  die  Scheibe  um  und  wird,  arbeitet 
man  nicht  mit  der  gewöhnlichen  zentrischen 
Schabloniervorrichtung,  sondern  verwendet  eine 
solche,  deren  Exzentrizität  beziehungsweise  Gerad- 
fubrung  a  (Abbild.  2)  der  Dicke  der  Teilungs- 
kerne entspricht,  um  beide  Gaßhälften  zusammen 
eioformen  zu  können.  Der  an  der  Schablonier- 
spindel  mittels  Kopfschraube  verstellbare  Ex- 
zenter b  (Abbildung  2)  ist  mit  einer  Rille  ver- 
sehen, welche  die  Führung  für  ein  kleines  um  einen 
Stift  drehbares,  an  dem  Schablonenarm  c  befind- 
liches Röllchen  bildet.  Der  Schablonenarm  e 
tragt  den  Schablonenhalter  rf,  an  welchem  die 
verschiedenen  Schablonen  <•,  et  usw.  befestigt 
werden.  Beim  Drehen  der  Schablone  wird  der- 
selben durch  das  in  der  Rille  geführte  Röllchen 
der  Weg  vorgeschrieben.  Nunmehr  schlägt  man 
die  beiden  Pfähle  ff  (Abbildung  2)  so  weit  in 
den  Sand  ein,  daß  durch  dieselben  die  Stellung 
der  Schablone  e  genau  gesichert  ist.   Man  stampft 


(Nachdruck  tci  boten.) 

den  Sand  fest  und  dreht  ihn  bis  auf  die  Köpfe 
der  Pfähle  f  ab.  Die  Fläche  wird  mit  Streusand 
eingerieben  und  die  Erhöhung  für  die  Nabe 
mittels  Schablone  q  hergestellt.  Die  ganze 
Schabloniervorrichtung  wird  entfernt  und  die 
gußeiserne  Bodenplatte  g  eingebracht,  auf  wel- 
cher das  Formteil  für  die  Arme  hergestellt  wird. 
In  der  Platte  g  befinden  sich  vier  quadratische 
Löcher,  in  deren  Ecken  werden  Pfähle  einge- 
schlagen, die  beim  späteren  Wiedereinsetzen 
der  Platte  als  Führung  dienen.  Ferner  enthält 
die  Platte  g  acht  mit  Gewinde  versehene  Löcher  ft, 
die  zur  Aufnahme  der  Scbraubenbolzen  «  (Ab- 
bildung 6)  dienen,  mit  deren  Hilfe  die  Platte 
samt  dem  darauf  ruhenden  Formteil  an  den 
Kran  gehängt  werden  kann.  Da  es  sich  hier- 
bei um  das  Heben  großer  Gewichte  handelt,  so 
kann  man  von  dem  zu  beschreibenden  Form- 
verfahren  nur  Anwendung  machen,  wenn  die 
Hebezeuge  hierfür  ausreichend  sind.  Die  Platte  g 
steht  von  dem  mit  Hilfe  der  Schablone  c  her- 
gest eilen  Schloß  etwas  ab ;  man  belegt  letzteres, 
ebenso  wie  die  Nabenerhöhung,  welche  gewisser- 
maßen als  inneres  Schloß  dient,  mit  Seiden-  oder 
auch  Zeitungspapier,  das  durch  Formerstifte 
festgesteckt  wird.  Sodann  drückt  man  steifen, 
mageren  Lehm  gegen  das  Schloß  und  stampft 
Sand  bis  zu  etwa  100  mm  Höhe  auf  (Abbild.  3). 
Hierauf  bringt  man  eine  Schicht  Luftkoks  in 
derselben  Höhe  ein,  welche  beim  Gießen  den 
Gasen  einen  bequemen  Abzug  verschaffen  soll. 
Die  Form  wird  jetzt  mit  Blechsegraenten  ein- 
gefriedigt, um  ein  unnötiges  Aufstampfen  zu 
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vermeiden.  Bevor  mit  demselben  begonnen  wird, 
stellt  man  in  die  acht  Schraabenlöcher  der 
Platte  Trichter,  damit  man  später  die  Bolzen 
einfahren  kann,  ebenso  kommen  auf  die  Koks- 
schicht einige  dicko  Trichter  hi  za  stehen,  am 
die  Gasabfahr  za  erleichtern.  Hat  man  etwa  ! 
bis  zur  halben  Nabenhöhe  aufgestampft,  so  wird 
die  Scbabloniervorrichtnng  wieder  eingebracht 
and  die  Schablone  et  an  derselben  befestigt. 
Vorher  hat  man  den  Pfahl  fi 
eingeschlagen,  desgen  Ende  die 
richtige  Höhenlage  der  Schablo- 
nen et  and  r4  (Abb.  4)  angibt. 
An  der  Schablone  et  befindet 
sich  hierfür  ein  Ansatz  k  (Ab- 
bild. 3),  der  genau  anf  den  Pfahl- 
kopf eingestellt  wird.  Bevor 
der  Sand  auf  die  richtige  Höhen- 
lage abgedreht  ist,  werden  die 
verschiedenen  Bolzen  und  Luft- 
trichter herausgezogen  und  die 
Öffnungen  mit  Putzwolle  ver- 
stopft. Mit  der  Schablone  et 
wird  auch  die  untere  Naben- 
hftlfte  sowie  das  Kernlager  für 
den  Nabenkern  hergestellt. 

Die  Kernmarken  /  für  die 
Nabenteilungskerne  f*ind  beim 
Aufstampfen  mit  eingestampft 
worden.  Diejenigen  für  die 
zur  Teilung  des  Kranzes  die- 
nenden Kerne  r  (Abbildung  5) 
können  später  beim  Fertig- 
machen der  Form  ausgeschnit- 
ten werden.  Mit  Hilfe  eines 
ModelleB  stellt  man  die  An- 
sätze an  der  Nabe  her,  welche 
die  Verbindungsschrauben  auf- 
nehmen sollen,  ebenso  die  Kern- 
lager für  die  Schraubenkerne. 
Die  Mittellinien  der  Arme  so- 
wie die  Arme  selbst  kommen 
nunmehr  zur  Anzeichnnng  auf 
der  Formfläche,  und  nachdem 
die  Armziehbretter  m  (Abb.  Ii) 
anf  die  Sandfläche  aufgenagelt  sind,  wird  die 
nutcre  Armhälfte  mit  Hilfe  der  Schablone  im  aus- 
gezogen. Man  sticht  Luft  bis  auf  die  Kokslage, 
schneidet  die  Gießtrichter  an,  schwärzt  und 
trocknet  die  Arme.  Die  untere  Nabenhälfte 
wird  nach  Einsetzen  dor  Schabloniervorrichtung 
mit  Putzwolle  oder  Sand  ausgefüllt;  im  letzleren 
Falle  bekleidet  man  die  Wandungen  der  Form 
mit  l'apier,  um  das  „Anschweißen"  des  Sandes 
zu  verhindern.  Man  stampft  die  obere  Naben- 
bälfte  auf  und  dreht  dieselbe  mit  einer  ent- 
sprechenden Schablone  ab,  d.  h.  man  stellt  für 
die  obere  Nabenhälfte  ein  Sandmodell  her,  das 
nach  dem  erfolgten  Aufstampfen  der  oberen  Form- 
hälfte wieder  entfernt  wird. 


Das  Anfertigen  der  oberen  Armhälften  ge- 
schieht auf  nachstehende  Weise.  Man  stellt 
sich,  falls  man  mehrere  Rillenscheiben  von  dem- 
selben Durchmesser  anzufertigen  hat,  ein  halbes 
Armmodell  aas  Gaßeisen  her;  trifft  dies  nicht 
za,  so  zieht  man  eiu  halbes  Armmodell  aas  Lehm, 
trocknet  and  schwärzt  dasselbe.  Dieses  halbe 
Armmodell  n  (Abbildung  3)  legt  man  auf  die 
gußeiserne  Platte  o,  umgibt  es  mit  steifem  Lehm, 


Abbildung  1. 

bringt  den  gaßeisernen  Kasten  p  darauf  und  be- 
arbeitet denselben  so  lange  mit  einem  Holz- 
hammer, bis  die  zahnförmig  ausgebildeten  Seiteo- 
wände  des  Kastens  auf  der  Platte  o  aufruhen. 
Der  überflüssige  Lehm  wird  durch  die  Öffnungen 
in  den  Seitenwänden  des  Kastens  herausgedrückt. 
Der  Kasten  wird  abgehoben,  die  Lehmform  anf 
eine  Platte  gelegt,  getrocknet  and  geschwärzt. 
Zur  Verhinderung  des  Anschweißens  des  Lehme» 
an  das  Modell  wird  dasselbe  mit  öl  eingerieben. 
Auf  diese  Weise  werden  sämtliche  zehn  Lehm- 
formen für  die  Armhälften  angefertigt  und  genau 
auf  die  Form  der  unteren  Hälften  gelegt.  Die 
Einlaufkanäle  werden  mit  Lehmplatten  abgedeckt 
und  sämtliche  Trichtermodelle  wieder  eingesetzt. 
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ebenso  die  Murken  /,  für  die  Nabenteilung  (Abbil- 
dung 6);  man  stampft  nunmehr  die  obere  Hälfte 
der  Form  auf.  Mit  der  Schablone  fS  wird  die 
letztere  sowie  der  Formrand  schabloniert,  wo- 
bei die  Höhenlage  der  Schablone  durch  den 
Pfahl  /  angegeben  wird.  Um  die  Armverstärkung 
am  Kranze  auszudrehen,  befindet  sich  an  der 
Schablone  e3  eine  kleine,  schlittenartig  verschieb- 
bare Schablone  <?m,  mit  welcher  allmählich  die 


Abbildnng  2. 

Vertiefung  im  Formrand  hergestellt  wird.  An 
der  Stelle,  wo  die  beiden  Teile  der  Rillenscheibe 
am  Kranz  verbunden  werden,  legt  man  auf  die 
obere  Sandfläche  ein  entsprechend  ausgeschnit- 
tenes Ziehbrett,  das  einer  Schablone  zur  Fährung 
dient,  mit  welcher  man  die  Vertiefung  für  den 
zur  Verbindung  beider  Teile  dienenden  Wulst 
herstellt.  Außerdem  schneidet  man  hier  noch 
das  Kemlager  für  die  Teilnngskerne  r  (Abbild.  5) 
ans  und  dämmt  die  Bolzenkerne  ein,  welche 
mit  den  Keilkernen  ein  Stück  bilden.  In  Ab- 
bildnng <5  ist  die  Kernbüchse  st  znr  Herstellung 
dieser  Kerne  dargestellt.  Nnn  wird  das  Sand- 
modell der  Nabe  ausgegraben  und  der  Sand 
sowie  die  Marken  für  die  Teilungskerne  entfernt. 


Man  schraubt  die  Hängeschrauben  i  (Abbild.  6) 
ein,  versteift  dieselben  gegenseitig  und  hebt  die 
ganze  Form  ab,  welche  sodann  in  der  Trocken- 
kammer getrocknet  wird. 

Abbildung  4  gibt  Aufschluß  über  das  Scha- 
blonieren  des  Rillenkranzes.  Auf  den  gußeiser- 
nen Ring  </i  mauert  man  zwei  Schichten  Lehm- 
steine und  verwendet  zum  Aufmauern  des  Mantels 
gußeiserne  durchbrochene  Böckchen  t.  Dieselben 
werden  nebeneinandergelegt  nnd  die 
Hohlräume  mit  gewöhnlichem  Sand 
ausgefüllt,  der  oben  mit  dünnem 
Lehm  abgestrichen  wird,  worauf  die 
folgende  Schicht  Böckchen  zu  liegen 
kommt.  Das  Schablomeren  geschiebt 
mit  der  Schablone  eA,  welche  einen 
Vorsprnng  *1V  trägt,  der  zur  Her- 
stellung des  Lagers  fdr  die  als  Seg- 
mente in  Kernkasten  anzufertigen- 
den Zahnkerne  sowie  des  Schlosses 
für  die  Deckplatte  gt  (Abbildung  7) 
dient.  Beim  Aufeinandersetzen  der 
gußeisernen  Böckchen  hat  man  dar- 
auf zu  achten,  daß  der  vorspringende 
Teil  derselben  oben  an  dem  Rillen- 
ausschnitt der  Schablone  dicht  an- 
liegt, da  beim  Trocknen  sich  da» 
Ganze  etwas  setzt,  wodurch  die 
Nasen  der  Böckchen  in  die  richtige 
Lage  kommen.  Man  streicht  mit 
dünnem  Lehm  ab,  deckt  die  Form 
mit  Blechplatten  zu  und  trocknet 
dieselbe  mit  transportablen  Trocken- 
töpfen. Die  Herstellung  der  Deck- 
platte g9  zeigt  Abbildung  6;  auf  die- 
selbe wird  etwas  Lehm  schabloniert, 
sie  enthält  sechs  Öffnungen  r,  durch 
welche  die  Steigetrichter  w  (Abbil- 
dung 5)  geführt  werden.  Die  Deck- 
platte gs  (Abbildung  6)  wird  eben- 
falls mittels  Schablone  eb  hergestellt, 
dieselbe  besitzt  wie  g«  angegossene 
Stifte  zum  bessern  Heften  des  Lehms; 
es  sind  ebenfalls  Öffnungen  v, ,  vier 
an  der  Zahl,  für  die  Nabensteige- 
trichter  tr i  vorhanden  (Abbildnng  5).  Die  Scha- 
blone fF,  dient  zur  Anfertigung  des  Nabenkerns  x. 
Derselbe  wird  als  Lehmkern  gedreht,  getrocknet, 
die  hohle  Spindel  entfernt,  in  der  Längsrichtung 
geschnitten  und  geschwärzt.  Um  in  der  Nabe 
eine  Anhäufung  von  Metall  und  infolgedessen  das 
Auftreten  von  Lunkerstellen  zu  verhüten,  ist 
der  Nabenkern  mit  einem  Wulste  versehen. 

Die  Teilungskerne  »•  für  den  Kranz  (Ab- 
bildnng 5)  haben  innen  eine  Aussparung  für  den 
Bolzenkern  *,  von  dem  sie  beim  Einsetzen  der 
Arm-  und  Nabenform  getragen  werden.  Nach 
der  Rillenseite  zu  sind  diese  Teilungskerne  den 
Rillen  entsprechend  ausgefeilt:  man  schiebt  diese 
Kerne  nach  dem  Einsetzen  der  von  der  Boden- 
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platte  g  getragenen  Form  an 
die  Rillen  an,  verschmiert  mit 
Lehm  nnd  füllt  den  hinter  den 
Kernen  befindlichen  Raam  mit 
Koks  ans.  Der  Bolzenkern  * 
hat  einen  der  Aussparung  des 
Teilungskerns  entsprechenden 
Ansatz  (Abbild.  6  Kern  kästen  a, 
im  Schnitt),  damit  das  Bisen 
an  dieser  Stelle  nicht  von  der 
einen  Rillenhälfte  zur  andern 
kommt.  Das  Einsetzen  der  zahl- 
reichen Nabenkerne  geschieht 
nach  Abbildung  5  folgender- 
maßen :  Zuerst  werden  die  bei- 
den nnteren  Teilungskerne  rt, 
welche  eine  Aussparung  für  die 
Bolzenkerne  tragen,  ein- 
gesetzt, letztere  eingedämmt, 
hierauf  die  beiden  mittleren 
Teilungskerne  rt  eingeschoben, 
Bodann  die  beiden  Hälften  des 
Nabenkerns  x  an  Ort  und  Stelle 
gebracht,  die  oberen  Bolzen- 
kerne 8i  eingedämmt  und 
schließlich  die  beiden  oberen 
Teilnngskerne  rs  eingelegt.  Die 
Nabendeckplatte  ga  trägt  das 
Kernlager  für  den  Nabenkern  x, 
welch  letzterer  mit  Lnftkoks 
gefällt  wird;  die  Oasrohre  y 
führen  die  Oase  von  dein  Innern 
des  Kerns  ab.  Nunmehr  wird 
die  Deckplatte  gt  in  ihre  richtige 
Lage  gebracht  und  die  ganze 
Form  beschwert.  Zum  Aufbauen 
der  Oießkümpel  benutzt  man 
mit  Sand  ausgekleidete  Form- 
kästen, welche  mit  Stopfventil 
(Zuhältern)  versehen  sind. 


-*i  v 


Abbildung  3. 


Kraftverbrauch  für  Kupolofengebläse. 


Auf  der  Versammlung  der  Pittsburger  Eisen- 
cießereifachmänner  machte  Thos.  D.  West 
aber  obiges  Thema  einige  sehr  interessante  Mit- 
teilungen, welche  wir  in  Nachstehendem  im  Aus- 
züge wiedergeben: 

Neuo  Erfahrungen,  welche  der  Verfasser  in 
jüngster  Zeit  beim  Inbetriebsetzen  eines  nenen 
Geblase»  machte,  zeigten  die  Notwendigkeit, 
über  die  für  den  Betrieb  eines  Gebläses  erforder- 
liche Kraft  mehr  Aufschluß  zu  gewinnen,  um 
bestimmte  zuverlässige  Normen  aufstellen  zu 
können.  Der  Ventilator,  um  welchen  es  sich  in 
diesem  Falle  handelte,  war  gut  konstruiert  nnd 


(Nachdruck  Terl>ot«D.i 

dazu  bestimmt,  einen  Kupolofen  von  1,67  m 
Durchmesser  zu  bedienen.  Vom  Fabrikanten 
war  die  erforderliche  Kraft  mit  45  P.  S.  an- 
gegeben ;  um  jedoch  ganz  sicher  zu  gehen,  wurde 
ein  Motor  von  75  P.S.  beschafft.  Als  das  Gebläse 
gebraucht  wurde,  zeigte  es  sich,  daß  man  92  P.S. 
nötig  hatte,  um  1735  Umdrehungen  zu  be- 
kommen, während  der  Ventilator  bei  etwa  2100 
Umdrehungen  erst  sein  größtes  Volumen  an 
Wind  lieferte.  Da  ein  Ausbrennen  des  Motors 
zu  befürchten  war,  wurde  an  den  Gebläse- 
lieferanten geschrieben,  welcher  einen  fachkun- 
digen Mann  zur  Untersuchung  schickte.  Dieser 
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verstieg:  sich  zu  der  Behauptung,  das  Gebläse 
verlange  die  größte  Kraft,  wenn  die  Ausfluß- 
Öffnung  geschlossen  sei,  und  kritisierte  die  Ein- 
richtung unserer  Windleitung,  obgleich  hierüber 
von  dem  Lieferanten  kein  Wort  erwähnt  worden 
ist,  als  nach  dem  Maximalkraftverbrauch  gefragt 
norde.  Wir  behaupteten,  daß  der  Motor  zu 
schwach  sei,  möge  die  Windleitung  noch  so 
günstig  eingerichtet  sein,  und  veranlaßten 
den  fachkundigen   Mann,    einen   Versuch  zu 


Abbildung  4. 

machen  und  ins  Freie  zu  blasen,  da  wir  seiner  Be- 
hauptung, daß  das  Gebläse  bei  geschlossener  Aus- 
flnßSffnung  die  größte  Kraft  brauche,  nicht  bei- 
stimmen konnten.  Dieser  Versuch  wurde  ausge- 
führt, der  Ventilator  lief  mit  1400  Umdrehungen 
and  brauchte  115  P.S.  Nun  kam  der  Vorschlag, 
den  75 pferdigen  elektrischen  Motor  durch  eine 
oOpferdige  Dampfmaschine  zu  ersetzen,  welche 
unter  Garantie  die  erforderliche  Arbeit  leisten 
würde.  Da  wir  jedoch  beim  elektrischen  Motor  im 
Gegensatz  zur  Dampfmaschine  in  jedem  Augen- 
blick die  verbrauchte  Kraft  ablesen  konnten, 
lehnten  wir  diesen  Vorschlag,  der  nur  darauf  hinaus 
ging,  das  ungünstige  Ergebnis  zu  umgehen,  ab. 


Bislang  existieren  keine  Normen  über  den 
Kraftverbrauch  von  Kupolofengebläsen,  obgleich 
es  von  großem  Wert  für  den  Benutzer  eines 
Gebläses  sein  würde,  wenn  derselbe  Aufschluß 
darüber  bekommt,  wieviel  Pferdekräfte  nötig 
sind,  um  das  Gebläse  bei  offenem  und  ge- 
schlossenem Ausfluß  zu  treiben.  Es  ist  dies 
die  größte  und  die  kleinste  Kraft,  welche  in 
Frage  kommt,  wie  aus  den  Versuchen  Nr.  9  und 
Nr.  10  in  der  Tabelle  zu  ersehen  ist,  und  die 
einzig  vernünftige  Basis  zur 
Aufstellung  von  Normen. 

Der  Kraft  verbrauch  im  Be- 
triebe ist  abhängig  von  der 
Anzahl  Krümmungen  und  dein 
Durchmesser  der  Windleitung, 
der  Entfernung  vom  Kupolofen, 
der  Beschaffenheit  der  Düsen, 
der  Größe  der  aufgegebenen 
Eisen-  und  Koksstücke,  so  daß 
zwei  Gebläse  von  genau  der- 
selben Konstruktion   an  ver- 
schiedenen Stellen  verschiede- 
nen Kraftverbrauch  aufweisen 
werden.    Wenn  man  bei  den 
Fabrikanten  von  Gebläsen  sich 
über  deren  Leistungsfähigkeit 
informieren  will,  so  bekommt 
man  wahrscheinlich  Tabellen, 
welche  angeben,  daß  bestimm- 
ten Umdrehungen  in  der  Mi- 
nute ein  bestimmtes  Volumen 
Wind    von    einem  gewissen 
Druck  entspricht;  über  die  zum 
Betriebe    erforderliche  Kraft 
schweigt  sich  die  Tabelle  aus. 
Beschwert  man   sich  später, 
weil  die  Resultate  im  Betriebe 
nicht   mit  den  Angaben  der 
Tabelle  übereinstimmen,  so  er- 
hält man  einen  unklaren  Brief, 
welcher  letztere  stützen  soll 
und    außergewöhnliche  Um- 
stände im  Betriebe  voraussetzt. 
Wenn  man  die  größte  Betriebs- 
kraft für  das  Gebläse  kennt, 
welche  nur  bei  einem  Bruch  der  Windleitung 
praktisch  in  Betracht  käme,  und  man  kennt  die 
kleinste  Betriebskraft,   für  den  Fall,  daß  die 
Düsen  vollständig  geschlossen  sind,  dann  hat  man 
zwei  feste  Unterlagen  für  eine  Beurteilung  des 
Gebläses,  welche  sowohl  vom  Fabrikanten  als 
auch  vom  Käufer  mit  Vorteil  zu  benutzen  sind, 
da  hier  jede  Beeinflussung  des  Ergebnisses  durch 
die  oft  außerordentlich  verschiedenen  Betricbs- 
verhältnisse  in  den  Gießereien  ausgeschlossen  ist. 

Die  zum  täglichen  Betriebe  des  Kupolofens 
erforderliche  Kraft  ist  von  derjenigen,  welche 
nötig  ist  ,  wenn  das  Gebläse  mit  offenem  oder 
geschlossenem  Auslaß  läuft,  sehr  verschieden. 
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Man  findet  Gebläse,  welche  30  bis  60  m  vom 
Ofen  entfernt  sind,  und  deren  Windleitungen 
zahlreiche  Krümmungen  aufweisen,  während  andere 
Gebläse  nur  weuige  Meter  vom  Ofen  entfernt  auf- 
gestellt und  mit  Windleitungen  versehen  sind, 
welche  nur  wenige  oder  gar  keine  Krümmungen 
besitzen.  Natürlich  ist  im  letzteren  Falle  die 
zum  Betriebe  des  Gebläses  erforderliche  Kraft 
beträchtlich  kleiner.  Wir 
verkürzten  unsere  Wind- 
leitung um  4,5  m  und 
beseitigten  zwei  Krüm- 
mer; das  Ergebnis  dieser 
Veränderung  war,  daß 
der  Motor  20  P.  S.  weni- 
ger als  vorher  gebrauchte. 
Dies  ist  nur  einer  von 
den  verschiedenen  Um- 
ständen ,  unter  denen 
die  Knpolofengebläse  ge- 
braucht werden,  wodurch 
sich  auch  der  große  Un- 
terschied im  Kraftver- 
brauch erklart,  wenn  das 
Gebläse  mit  offenem  oder 
geschlossenem  Auslaß  be- 
trieben wird.  Manche 
Fabrikanten  werden  sich 
ohne  Zweifel  weigern, 
Angaben  über  den  Kraft- 
verbrauch zu  machen  für 
den  Fall,  daß  ins  Freie 
geblasen  wird,  weil  hier- 
bei derselbe  größer  ist, 
:ils  zum  Betriebe  des 
Ofens  nötig  ist.  Dies 
sollte  jedoch  nicht  ver- 
hindern, solche  Angaben 
zu  machen,  um  eine  Basis 
zu  bekommen,  von  wel- 
cher aus  man  Schlüsse 
ziehen  kann. 

Um   einen  Anhalts- 
punkt über  die  für  den 
täglichen  Betrieb  eines 
Gebläses    nötige  Kraft 
zu  bekommen,  kann  man 
die  Kraft,  welche  das- 
selbe bei  geschlossenem   Ausfluß   bedarf,  von 
derjenigen  abziehen,  die  beim  Blasen  ins  Freie 
erforderlich   ist,   wobei   in  beiden  Fällen  die- 
selbe Umlanfsgeschwindigkeit  eingehalten  wer- 
den muß.     Als   Beispiel   sollen   folgende  Ver- 
suche  (Nr.  9   und    10   in   der   Tabelle)  an- 
geführt werden:  Maximalkraft  bei  1H0O  minut- 
lichen  Umdrehungen  und  offenem  Auslaß  144,b 
V.  S.,  Minimalkraft  bei   1800  minutlichen  Um- 
drehungen und  geschlossenem  Auslaß  37,2  P.S., 
Maximale  Betriebskraft  bei  1800  Umdrehungen 
107,4  P.S. 


Eine  zweite  Unterlage  könnte  auf  die  Weise 
gefunden  werden,  daß  man  als  Betriebskraft 
75  °/o  der  maximalen  erforderlichen  Kraft, 
welche  beim  Blasen  ins  Freie  nötig  ist,  ein- 
setzt. Dies  würde  144,6  —  36,15  =  108,45  P.S. 
ergeben.  Die  erste  Berechnungsweise  ergibt 
demnach  107,4  P.  S.,  während  die  zweite 
108,45  P.  S.  liefert,  woraus  ein  Unterschied  von 


Abbildung  5. 

nur  1  P.  S.  resultiert.  Auf  dieser  Basis  könnte 
die  Abnahme  von  Kupolofengebläsen  zum  Vor- 
teil von  Fabrikanten  und  Käufern  viel  besser 
als  bisher  erfolgen. 

Bei  der  Benutzung  der  Dampfkraft  zum  Be- 
triebe von  Ventilator  oder  Kapselgebläse  kann 
man  nur  in  Ausnahmefällen  auf  umständliche 
und  oft  auch  kostspielige  Weise  den  Kraftver- 
brauch für  das  (iebläse  feststellen.  Gewöhnlich 
wird  in  diesem  Falle  bei  Überlastung  der  Ma- 
schine den  übrigen  von  derselben  betriebenen 
Vorrichtungen  der  Mehrverbrauch  an  Kraft 
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geschrieben.  Wird  dagegen  Elektrizität  als  Be- 
triebskraft verwendet,  so  ist  es  ein  leichtes,  sämt- 
liche Maschinen  außer  dem  Gebläse  abzustellen 
and  die  für  das  Gebläse  erforderliche  Anzahl 
Werdekräfte  unter  allen  Betriebsverhältnissen 
genau  festzustellen,  wie  dies  aus  folgender  Ta- 
belle zu  ersehen  ist: 
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Es  sind  in  der  Gießereipraxis  nur  wenige  Appa- 
rate im  Gebrauch,  die,  falls  sie  nicht  richtig 
verstanden  werden,  leichter  zu  Irrtümern  Ver- 
anlassung geben,  als  Manometer  zur  Messung 
der  Windspannung.  Dies  hat  hauptsächlich  darin 
seine  Ursache,  daß  eine  Steigerung  der  Betriebs- 
kraft des  Gebläses  nicht  immer  eine  gleiche  Zu- 
nahme der  Windspannung 
zur  Folge  hat,  wie  dies  aus 
der  Tabelle  zu  ersehen  ist. 
Man  findet  hier,  daß  bei 
Anwendung  der  Maximal- 
kraft die  größte  Windmenge 
mit  geringster  Pressung  er- 
zielt^ wird,  während  das 
kleinste  Windvolumen  und 
die  höchste  Pressung  durch 
die  geringste  Kraft  geleistet 
wird.  In  bezug  auf  die  Wind- 
spannung sind  dies  Resul- 
tate ganz  entgegengesetzt 
denjenigen,  welche  zu  er- 
warten waren.  Mit  anderen 
Worten:  die  Pressung  deB 
Windes  ist  öfters  vielmehr 
eine  Ursache  in  dem  Wider- 
stand gegen  die  Abgabe  der- 
selben, als  der  verbrauchten 
Kraft,  um  die  Windmenge 
zu  schaffen.  Dieser  schein- 
bare Widerspruch  rührt  von 
der  Reibung  in  der  Wind- 
leitung her  sowie  von  dem 
Zustand  des  Materials  im 
Kupolofen ,  besonders  des- 
jenigen vor  den  Düsen.  Die 
vorstehende  Tabelle  gibt 
hierüber  Aufschluß;  die  Um- 
drehungsgeschwindigkeit 
blieb  in  allen  Fällen  die- 
selbe, während  die  zum  Be- 
triebe erforderliche  Kraft 
Schwankungen  aufweist.  Das 
Manometer  bringt  man  am 
zweckmäßigsten  an  einer 
Stelle  an,  wo  der  Wind 
direkt  aufstößt,  oder  falls 
dies  nicht  angängig,  legt 
man  ein  gekrümmtes  Rohr  in  die  Leitung  ein, 
so  daü  der  Wind  in  das  Manometerrohr  direkt 
einströmen  kann. 

Versuch  1  wurde  angestellt,  als  der  Kupol- 
ofen vollständig  leer  war,  so  daß  der  Wind  un- 
gehindert durch  die  Düsen  gelangen  konnte. 
Beim  Versuch  2  war  der  Ofen  mit  Füllkoks 
versehen,  derselbe  reichte  über  die  Düsen  herauf 
und  verengte  zum  Teil  die  Diisenöffnungen.  Es 
wurde  nur  ein  paar  Minuten  das  Gebläse  im 
Betrieb  gehalten,  aus  Furcht,  das  Feuer  auszu- 
blasen.   Bei  Versuch  3  begann  das  Eisen  im 
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Ofen  zu  schmelzen.  Versuch  4  and  5  erfolgten 
während  des  regelmäßigen  Betriebs,  ebenso  Ver- 
such 6  bis  8.  Die  einzige  Erklärung  für  das 
Nachlassen  des  Winddrucks  ist  die,  daß  die 
Düsen  allmählich  ausbrannten,  oder  daß  im  Auf- 
geben der  Schmelzmaterialien  Unregelmäßigkeiten 
vorkamen.  Versuch  9  wurde  am  nächsten 
Morgen  angestellt.  Es  wurden  hierbei  beim 
Blasen  ins  Freie  1 44,6  P.  S.  gebraucht,  wäh- 
rend nur  37,2  P.  S.  uötig  waren,  als  der  Aus- 
laß geschlossen  wurde.  Dieser  Unterschied  von 
107  P.  S.  zeigt  den  großen  Unterschied  in  der 


erforderlichen  Arbeitskraft,  wenn  das  eine  Mal 
der  Wind  ins  Freie  tritt  und  das  andere  Mal 
gegen  verstopfte  Düsen  wirkt.  Meist  hat  man 
bisher  angenommen,  daß,  je  mehr  die  Düsen  ver- 
stopft werden,  desto  mehr  sich  die  zum  Betriebe 
des  Oe 


können,  zu  messen.  Ferner  ist  es  von  Wert, 
beim  Beginn  des  Schmelzens  über  die  Wind- 
Spannung  Aufschluß  zn  besitzen  und  während 
des  Betriebs  eine  Kontrolle  über  den  Verlauf 
desselben  zu  haben  sowie  über  die  Windmenge, 
welche  dem  Ofen  in  der  Zeiteinheit  zugeführt 
wird,  vorausgesetzt,  daß  gleichzeitig  die  Anzahl 
der  Umdrehungen  des  Ventilators  festgestellt 
werden.  Es  sind  ungefähr  1020  cbm  Luft  nötig, 
um  1000  kg  Eisen  in  einem  gewöhnlichen  Kupol- 
ofen zu  schmelzen.  Je  besser  diese  Luft  im 
Ofen  verteilt  ist,  desto  größer  ist  die  Sparsam- 
keit des  Betriebs  und  die  Lei- 
stung des  Ofens.  Während  für 
den  Verbrennungsprozeß  nur  die 
nötige  Windmenge  erforderlich 
ist,  muß  dieselbe  Pressung  er- 
halten, um  in  den  Ofen  getrieben 
zu  werden.  Es  würde  besser 
sein,  wenn  die  Verbrennung  ohne 
Pressung  des  Windes  vor  sich 
gehen  würde,  allein  wenn  man 
bedenkt,  daß  die  Menge  Wind, 
welche  nötig  ist,  um  eine  Tonne 
Eisen  zu  schmelzen,  bei  0°  C. 
1320  kg  wiegt,  so  ist  die  Not- 
wendigkeit besser  zu  verstehen, 
die  Luft  unter  Pressung  in  den 
Ofen  zu  treiben. 

Der  größte  Druck,  den  ein 
Kupolofengebläse  liefert,  ist  un- 
gefähr 600  mm  Wassersäule,  da- 
gegen findet  man  bei  Hochöfen 
Pressungen,  die  das  Zehn-  bis 
Dreißigfache  betragen.  In  einem 
Kupolofen  befinden  sich  Roheisen 
und  Schrott,  während  im  Hoch- 
ofen feine  Erze  vorhanden  sind 
und  die  Beschickungs8äule  hier 
18  bis  24  m  Höhe  besitzt,  wäh- 
rend man  im  Kupolofen  selten 
über  3  m  geht,  woraus  sich  der 
große  Unterschied  in  der  Pres- 
sung des  Windes  bei  beiden 
Öfen  erklärt.  Es  ist  bemerkt  worden,  dai> 
man  nur  Windvolumen  nötig  hat,  und  die 
Pressung  vernachlässigt  werden  kann.  Da  man 
aber  das  erstere  nicht  ohne  das  letztere  haben 
kann,   muß    man    scharf  zusehen,  daß 


bläses  erforderliche  Kraft  steigern  würde,    jederzeit  den  nötigen  Winddruck  hat,  um  sich« 


aber  das  Gegenteil  ist  der  Fall.  Versuch  10 
ist  auch  insofern  interessant,  iils  er  zeigt,  daß 
die  höchste  Windspannung  erhalten  wird,  wenn 
die  Gebläsefltigel  nur  die  Luft  schneiden. 

Man  soll  nun  Dach  dem  Vorhergehenden 
nicht  annehmen,  daß  Manometer  zum  Messen 
des  Winddrncks  überfiüssig  sind.  Sie  wind  wert- 
voll, um  den  Winddruck,  welchen  verschiedene 
Geblase    unter   gleichen   Umständen  erzeugen 


zu  sein,  die  erforderliche  Windmenge  in  deo 
Ofen  zu  bekommen.  Je  mehr  Luft  bis  znr 
Mitte  des  Ofens  dringt,  um  eine  gleichmäßige 
Verbrennung  zu  erzielen,  desto  besser  ist  es. 
Da  die  gegenwärtigen  Gebläse  nur  etwa  600  mm 
Pressung  erzengen  nnd  dann  die  Luft  schnei- 
den, kann  man  durch  enges  Aufgeben  mit 
großem  Düsenquerschnitt  und  Offenhalten  der 
Düsen  dem  Gebläse  seine  Aufgabe  erleichtern, 
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den  Wind  bis  zur  Mitte  des  Ofens  zu  bringen. 
Bei  einem  kleinen  Kupolofen  hält  dies  nicht 
»chwer;  wenn  jedoch  der  Durchmesser  des  Ofens 
nber  1,5  m  geht,  werden  große  Anforderungen 
an  die  Leistungsfähigkeit   desselben  gestellt. 


Dichte  und  feste  Materialien  verlangen  mehr 
Druck  und  mehr  Windmenge,  weicher  Hoch- 
ofenkoks wird  mit  einem  Viertel  bis  einem 
Drittel  weniger  Pressung  geblasen,  als  dichter 
Gießereikoks. 


Prüfungsvorschriften  für  Eisenguß. 

Der  Verein  deutscher  Eisengießereien  ist  gegen- 
wirtig  an  der  Arbeit,  geeignete  Prüfungsvorschriften, 
insbesondere  solche  für  die  Festigkeit,  für  Eisenguß 
aufzustellen.  Uni  diese  Arbeit  zu  unterstützen,  seien 
einige  Angaben  Buch  an  ans*  mitgeteilt,  die  den 
Vorzug  haben,  die  verschiedenen  Festigkeitseiren- 
»chafteu  ein  and  desselben  Gußeisens  anter  verschie- 
denen Erstarrung? Verhältnissen  darzulegen.** 

Bnchanan  Heß  zunächst  Probestäbe  aas  ein  und 
Jeraelben  UieÜpfanne  abgießen,  verzögerte  aber  die 
Erkältung  des  eiuen  Probestabes  A  dadurch,  daß  er 
die  Gießform  von  der  eines  schweren  Körpers  ab- 
zweigte und  den  gegossenen  Stab  mit  diesem  zu- 
sammen erstarren  ließ.  Der  andere  Probestab  B 
wurde  in  einer  gewöhnlichen  Form  abgegossen,  er 
erhielt  heißeres  Eisen  als  A.  da  dessen  Gußform  erst 
gefüllt  wurde,  als  das  schwere  Gußstück  nahezu 
vollendet  war.  Das  Ergebnis  war  eine  um  17  % 
habere  Bruchfestigkeit  und  eine  um  15  °/«  höhere 
Durchbiegung  bei  B,  dabei  war  der  gebundene  Kohlen- 
rtoff  von  0,49  %  bei  A  auf  0.45  bei  B  gesunken. 

Ein  anderer  Versuch  ergab  ähnliehe  Werte.  Das 
(inüstück  wurde  dabei  an  der  stärksten  Stelle  an- 
gebohrt. Die  Bohrepäne  enthielten  nur  0,101  9/o  ge- 
bundenen Kohlenstoff,  der  in  besonderer  Form  ge- 
gorene Stab  dagegen  0,5  °/..  Buclianan  ließ  auch  ans 
einem  für  dünne  (3  mm  starke)  Platten  bestimmten 
Eisen  mit  etwa  2,5  "ja  Silizium  Stäbe  von  51  X  25  mm 
(C)  und  gleichzeitig  solche  von  51  X  6  mm  Querschnitt 

*  „Das  falsche  Zeugnis  eines  Probestabes",  von 
RobertBuchanan,  mitgeteilt  in  .The  Engineering 
Magazine«  New  York,  May  1902. 

**  Nach  Ansicht  des  Berichterstatters,  die  er  auch 
dem  eingangs  genannten  Verein  mitgeteilt  hat,  ist  es 
überhaupt  nicht  durchführbur,  Festigkeitsziffern  für 
(iußeisen  in  derselben  Weise  wie  für  Stahl  und 
Schmiedeisen  als  Nonnen  aufzustellen.  Wenn  es  aber 
dem  Verein  gelingt,  Normalprüfuntrsmethoden  (  Ab- 
messungen der  Probestäbe,  Vorschriften  für  Schlag- 
proben usw.)  in  präziser  und  zweckentsprechender 
Form  aufzustellen  und  bei  Behörden  and  großen  Wer- 
ken einzuführen,  so  würde  dies  ein  großer  Fortschritt 
sein.  Im  Laufe  der  Zeit  wird  sich  dann  statistisches 
Material  über  Ergebnisse  von  Brach-  und  Schlagproben 
ansammeln,  das,  bei  Neubestellungen  in  geeigneter 
Weise,  namentlich  in  Gemeinschaft  mit  der  ausführen- 
den Gießerei,  benutzt,  eine  viel  sicherere  Handhabe  ab- 
iribt  als  eine  Liste  von  Normalwerten,  die  niemals  alle 
Beanspruchungen  und  Eigentümlichkeiten  der  Guß- 
stücke berücksichtigen  kann  und  irrtümlicher  Auf- 
fassung Tür  und  Tor  öffnet.  Gußeisen  kann  eben 
nicht  so  beurteilt  werden  wie  Schmiedeiseu  und  Stahl. 


<  (D)  gießen.    Wenn  man  vier  der  letzteren  zusammen 
I  auf  die  Prüfungsmaschine  legte,  so  erhielt  man  den 
!  gleichen  Querschnitt  wie  bei  C-    Der  Bruchversuch 
ergab    aber    eine   um   24°/«   höhere  Bruchfestigkeit 
gegenüber  den  Stäben  C.   Wurde  ein  Stab  der  Form  C 
,  so  heiß  wie  möglich,  und  ein  ebensolcher  so  kalt  wie 
möglich  gegossen,  so  ergaben  sich  ebenfalls  Unter- 
schiede und  zwar  hatte  der  heiß  gegossene  Stab  eine 
um  12 ,8  %  höhere  Bruchfestigkeit.     Wurden  zwei 
Probestabformen  gemeinsam  mit  einem  schweren  Guß- 
stück abgegossen,  die  eine  unmittelbar  neben  dem 
Gußstück,  die  andere  weiter  entfernt,  so  zeigte  der 
in  letztgenannter  Form  gegossene  Stab  bei  einem  Ge- 
halt von  1,13  4/o  gebundenem  Kohlenstoti  und  2,96  °/»  Gra- 
|  phit  28  kg  Bruchfestigkeit  für  1  qmm,  der  unmittelbar 
j  neben  dem  Gußstück  abgegossene  Stab  bei  0,67  */o  ge- 
bundenem Kohlenstoff  und  2,84  °/o  Graphit  10  kg  Bruch- 
festigkeit. Bnchanan  hat  die  größten  Festigkeitswerte 
:  bei  einem   Gehalt  von  0,5  bis  0,6 "/«  gebundenem 
j  Kohlenstoff  gefunden.  Diese  Versuchsergebnisse  zeigen, 
daß  man  nur  Nutzen  aus  Bruchprüfungsergebnissen 
für  Gußeisen  ziehen  kann,  wenn  man  die  Vorgeschichte 
der  Stäbe  genau  kennt,  ferner  daß  man  sieb  nie  auf 
einen  oder  zwei  Stäbe  verlassen  soll,  da  Zufälligkeiten 
einen  großen  Einfluß  ausüben  können,  und  schließlich 
führen  die  mitgeteilten  Zahlen  deutlich  vor  Augen, 
wie    wichtig  eine  einheitliche  Regelung    der  Her- 
stellungsvorschriften für  Probestäbe  ist.     Man  wird 
auch    nicht   mit   einem  Probestabquerschnitt  ans- 
'  kommen,  sondern  wird  deren  drei  bis  vier  gebrauchen, 
wie  es  Professor  Dr.  Wüst  als  Mitglied  des  mit  der 
Ausarbeitung  der  Prüfungsvorschriften  vom  Verein 
deutscher  Eisengießereien  betrauten  Ausschusses  auch 
vorgeschlagen  hat. 


Selbstkosten  amerikanischer  Gußwaren. 

Nachstehende,  dem  „Journal  of  the  Foundry-mens 
Association1*  entnommene  Angaben  stammen  aus  einer 
jrroßen  amerikanischen  Eisengießerei,  die,  Eisenbahn- 
räder und  allgemeinen  Maschinen-  und  Banguß  anfertigt. 
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Bericht  über  In-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

7.  März  1904.  Kl.  80  a  M  22  623.  Stempel  zum 
Fressen  von  Kunststeinen,  Briketts  und  denrl.  Josef 
Miebach,  Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

Kl.  81  e,  B  34116.  Fangvorrichtung  für  die  auf 
Wagenkipper  auffahrenden  Wagen.  Matthias  Job. 
Braun,  Duisburg,  Kuhrorterstr.  135. 

Kl.  81  e,  K  25015.  Transportahle,  beim  Abbau  von 
Lagerstätten  nutzbarer  Mineralien  verwendbare  Forder- 
rinne.   Heinrich  Kaltheuner,  Dortmund,  Luisenstr.  27. 

10.  März  1904.  Kl.  7b,  P  14655.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Ahlösen  des  Zunders  von  warmen 
Hohlkörpern.  Preß-  und  Walzwerk  Akt.-Ges.,  Düssel- 
dorf-Reisholz. 

Kl.  7b,  St  7027.  Dorn  zum  Formen  von  hohlen 
oder  röhrenförmigen  Metallgegenständen.  The  Stirling 
Company,  Chicago;  Vertr.:  Pat.- Anwälte  Dr.  R.  Wirth, 
Frankfurt  a.  M.  1,  u.  W.  Dame,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  7b,  St  7033.  Vorrichtung  zur  Erzeugung  von 
Flanschen  am  Umfang  von  Löchern  in  schmieueisernen 
röhrenförmigen  Körpern.  The  Stirling  Companv, 
Chicago;  \ertr.:  Pat.- Anwälte  Dr.  R.  Wirth,  Frank- 
furt a.  M.  1,  u.  W.  Dame,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  49g,  L  18201.  Gegossener  oder  gepreßter 
Ingot  für  das  Schmieden  von  Radsternen  für  Eisen- 
bahnräder. Fritz  Letzeiter,  Witkowitz,  Mähren;  Vertr.: 
Dr.  A.  Levy,  Pat.-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

14.  März  1904.  Kl.  1  b,  K  24 253.  Magnetischer 
Scheider  mit  geneigter  Rüttelhahn  für  das  in  mehrere 
Sorten  zu  zerlegende  Aufbereitungsgut.  Camden  Eugene 
Knowlea,  Greenberry  Treokell  Young,  Oeorge  Thomas 
Coolev  und  üuv  Hartwell  Elmore,  .loplin,  Y.  St.  A., 
und  William  Elwyn  Brinkerhoff,  Eugene  OKeefe  und 
Joseph  Herrin,  Carthage;  Vertr.:  Bernhard  Blank  und 
Wilhelm  Anders,  Pat.-Anwälte,  Chemnitz. 

Kl.  7  a,  D  12888.  Vorrichtung  zur  Verstellung 
der  seitlichen  Lagerschalen  bei  Walzwerken.  Duis- 
burger Maschinenbau- Akt.- Gcf.  vorm.  Bechern  nnd  Keet- 
nian,  Duisburg. 

Kl.  7  b,  St  7032.  Vorrichtung  zum  Pressen  hohler 
oder  röhrenförmiger  Gegenstände  mittels  äußerer,  das 
Werkstück  umschließender  Gesenke.  The  Stirling 
Company,  Chicago;  Vertr.:  Pat.-Anwälte  Dr.  R.  Wirth, 
Frankfurt  a.  M.  1,  u.  W.  Dame,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  10a,  R  16746.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Koksbriketts  aus  Braunkohlen  jeglicher  Art.  Friedrich 
Reimers,  Kronsburg,  Schleswig. 

Kl.  26  a,  N6955.  Doppelgenerator  zur  Erzeugung  von 
Wassergas  und  Generatorgas  mit  Erzeugung  des  Dampfes 
durch  die  abziehenden  Gase.  Fritz  Neuman,  Kschweiler. 

Kl.  31c,  St  8199.  Spindelpresse  zum  Ausstoßen 
eines  Gußhlockes  au»  der  Form.  Fa.  Ludwig  Stueken- 
holz,  Wetter  a.  Ruhr. 

17.  März  1904.  Kl.  la,  D  13649.  Siebmaschine 
für  Sand  und  dergl.  mit  auf  federnden  Stützen  ruhen- 
dem und  von  der  Kolbenstange  der  Betriebsmaschine 
unmittelbar  bewestfeni  Siebhalter.  ,!..hn  Patrick  <  »'Don- 
neil, Westminster,  Entfl.;  Vertr.:  Henrv  E.  Schmidt. 
Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  10a,  S  16299.  Stampfvorrichtnng.  Sächsi- 
sche Maschinenfabrik  vorm.  Rieb.  Hartmann  Akt.  Ges.. 
Chemnitz. 

Kl.  49h,  D  13  239.  Vorrichtung  zum  Schmieden 
«.der  Pressen  von  Stegen  für  Kettenglieder  oder  von 


anderen  Gebrauchsgegenständen.  Duisburger  Maschinen- 
bau- Akt.-Ges.  vorm.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  50c,  E  9098.  Kollergang  mit  am  äußer« 
Umfang  des  nach  innen  geneigten,  drehbaren  Mahl 
teile«  angeordneter  Rinne  znr  Ablagerung  des  wert- 
volleren Mahlgutes.  The  Elspass  Roller  Quartz  MilUnd 
Manufacturinff  Company,  Pueblo,  V.  St.  A.;  Vertr. 
H.  Neubart,  Pat.-Anw.,  u.  F.  Kollm,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  80  a,  B  35  383.  Brikettpresse  mit  Vorrichtnui: 
zur  Herstellung  von  Briketts  gleicher  Stärke.  Her 
mann  Boye,  Dresden-A.,  Reichenbachstr.  51. 

Kl.  81  e,  H  31 157.  Vorrichtung  zum  Abwerfet 
des  Gutes  von  Förderbändern  mittels  geneigter  Rollen. 
Karl  Hetzschold,  Straußfurt. 

24.  März  1904.  Kl.  7a,  0  4046.  Heizofen  zum 
Erhitzen  von  auszuwalzenden  Knüppeln  oder  runder 
Blöcken.  E.  van  Ormelingen,  Lüttich,  Vertr.:  C.  Röstel 
und  R.  H.  Korn,  Pat.-Anwälte,  Berlin  SW.  46. 

Kl.  7b,  T  9316.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Fetthülsen  für  Radsätze;  Zus.  z.  Pat.  150  724.  Carl 
Teilering,  Witten  (Ruhr). 

Kl.  81b,  M  23  772.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Herstellen  von  Gußformen  aus  Formtcilen,  weicht 
zwischen  zwei  wagerechten  Modellplatten  mit  je  einem 
Modellhälftenabdruck  zuf  jeder  Seite  versehen  werden. 
Semion  Michailow,  Odessa,  Rußland;  Vertr.:  Dr.  I?. 
Alexander-Katz,  Pat.-Anwalt,  Görlitz. 

Kl.  48d,  E  9312.  Verfahren  zur  Herstellung  einer 
roten  Patina  (sog.  Blutbronze)  auf  Gegenständen  au? 
Kupfer  und  Kupfcrlegierungen.  Walter  Elkan,  Berlin. 
Dessauorstr.  6. 

Kl.  50c,  P  14  648.  Kollergang  mit  in  Kulissen 
geführten  und  durch  besondere  Räder  mit  verschiedener 
Geschwindigkeit  angetriebenen  Läufern.  Finna  Gebr. 
Pfeiffer,  Kaiserslautern. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  81a,  Nr.  148773,  vom  10.  Dezember  1902. 
Heinrich   Friedrich   Schotola  in  Schön- 
heid e  r  h  a  m  m  e  r  i.  S.    Uoppel-Tiegelschmelzofen  mit 
Vorwärmumj  der  Verbrennungsluft  und  de»  Schmelz- 
gutes durch  die  Abhitze  des  einen  Ofens. 

Zwischen  den  beiden  Tiegelöfen  ist  ein  Kanal  I 
vorgesehen,  der  durch  Schieher  rund  *  derartig  mit 
den  beiden  Ofen   verbunden  werden   kann,  daß  die 


»Ii 


Feuergase  während  des  auf  Garschmelzen 
(Kens  aus  diesem  oben  abgezogen  und  in  dt-n  zweiten 
Ofen,  in  «lern  das  Schmelzgut  gerade  vorgewärmt  wir  i. 
unten  eingeführt  und  möglichst  vollständig  ausgenutzt 
werden.  Hierbei  ist  der  erste  Ofen  unten  offen,  der 
zweite  durch  eine  Tür  m  geschlossen.  Auch  kann 
nach  Herausnahme  der  Tiegel  der  betreffende  Ofen 
zur  Vurwärmunsr  der  V<  rbrennungsluft  für  den  andere 
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Kl. 49h,  Nr.  146078,  vom  19.Juni  1902.  Charles 
(.'astin  in  Ch&telet,  Belg.     Verfahren  zur  Her- 
Metallstäben. 

Das  Verfahren  bezieht  sich 
auf  die  Herstellung  von  un- 
geschweißten Ketten,  hei  denen 
die  einzelnen  Kettenglieder  aus 
einem  Metallstab  von  bestimm- 
ter Uestalt  herausgepreßt  oder 
-gestanzt  werden.  Das  Ver- 
fahren bezweckt,  die  Trennung 
der  durch  Walzen  oder  Fressen 
herstellten ,  in  einer  fort- 
laufenden Schiene  gebildeten 
Kettenglieder  zu  vereinfachen. 

Den  einzelnen,  sich  kreuzen- 
den Kettengliedern  wird  eine 
derartige  Kinggestalt  gegeben, 
daß  jeder  King  an  zwei  dia- 
metral liegenden  .Stellen  eine 
seitliche  Abbiegung  zeigt.  Hier- 
durch entstehen  Kettenglieder, 
die  außer  ihrem  mittleren  Teil 
parallel  zueinander  liegen  und 
deshalb  durch  Einschneiden 
von  in  der  Mittellinie  liegen- 
den Längsfurchen  voneinander 
getrennt  werden  können ,  nachdem  die  Ringöffnnng 
rurher  durch  Ausstanzen  der  entsprechenden  Teile 
gebildet  worden  ist. 


KL  49b,  Nr.  140074,  vom  H.  Mai  19<>2.  The 
I.owca  Engineering  Company,  Ld.  in  Parton, 
Kogl.     Maschine  zun*   Brechen  von   Roheisenblocken . 

Die  zum  Festhalten  des  Masselgrabeneisens  während 
des  Brechens  dienenden  Klemmbacken  a  werden  durch 
keilförmige  Schieber  b  bewegt,  die  mittels  Hebel  von 
■ler  Hauptwelle  c  der  Maschine  verschoben  werden. 
IMese  keilförmigen  Schieber  sind  mit  Sperrzähnen 
versehen,  in  welche  von  der  Hauptwelle  c  aus  be- 
nagte Sperrschieber  d  eingreifen  zwecks  Fcstsperrens 
le»  keilförmigen  Schiebers  b  und  zu  späterem  Frei- 
lassen desselben  nach  Beendigung  des  Brechens. 


Die  Schieber  d  bilden  Gruppen  von  nebeneinander 
angeordneten  Platten,  welche  unter  der  Wirkung  von 
einstellbaren  Federn  e  stehen  und  mit  durchgehenden 
Ungsschlitzen  f  versehen  sind.  Durch  die  Schlitze  f 
greift  ein  Stift  g  des  von  der  Huuptmaschincnwelle  c 
bewegten  Winkelhebels  h  so  hindurch,  duß  durch  ihn 
'üe  Schieber  d  aus  den  Sperrzähnen  des  keilförmigen 
Schiebers  b  ausgehoben  werden. 

Die  Verzahnung  der  Sperrschieber  d  ist  gegen- 
einander nm  je  ein  Drittel  der  Zahnbreite  versetzt,  so 
daß  immer  nur  einer  der  Schieber  d  mit  den  Sperr 
Zähnen  auf  dem  keilfönnigen  Schieber  b  im  richtigen 
Eingriff  stellt,  zu  dem  Zwecke,  eiue  möglichst  feine 
Einstellung  der  Klemmbacke  a  zu  erreichen. 


Kl.49f,  Nr.  145941,  vom  31.  Juli  1902.  Societe 
Anonyme  L'  o  x  h  y  d  r  i  q  o  e  in  Brüssel.  Ver- 
fahren zum  Vereinigen  ron  M  Hallst  Ucken  durch  Zu- 
sammenschmelzen . 

Die  beiden  miteinander  durch  Schweißen  oder 
dergl.  zu  vereinigenden  Teile  werden  mit  ebenen,  ge- 
eignet aneinandergelegten  Uilfsflanschen  versehen, 
die  sich  schnell  gleichmäßig  erhitzen  lassen.  Bei  dem 
Vereinigen  von  Metallstücken  verschiedener  Stärke 
werden  in  das  stärkere  Metallstück  Einschnitte  oder 
Nuten  gemacht,  um  den  in  Betracht  kommenden  Teil 
desselben  mit  dem  schwächeren  Metallteil  ungefähr 
auf  dieselbe  Stärke  zu  bringen  und  somit  auch  die 
Bedingung  für  eine  gleichmäßige  Erwärmung  beider 
Teile  an  der  Vereinigungsstelle  zu  erfüllen. 


Kl.  49f,  Hr.  140441,  vom  2«.  September  1902. 
Franz  Melaun  in  C  h  arlott  e  n  h  u  rg.  Verfahren 
zur  Herstellung  schmiedet  serner  Scheibenräder. 


Das  Rad  wird  aus  einein  winkelförmigen  Ring  <i, 
einem  konischen  Ring  6,  welche  beide  in  Gesenken 
hergestellt  werden  können,  und  einem  gewalzten 
King  c,  welcher  bereits  den  fertigen  Felgenkranz  be- 
sitzt, in  einem  Gesenk  zusammengeschweißt. 


Kl-  *1  e,  Nr.  140  651,  vom  10.  Januar  1902. 
Christian  E  it  1  e  i  n  S  t  u  1 1  g  ar  t.  Verschluß  für 
einen  oberhalb  eines  Becherwerks,  einer  Schleppkette 
o.  dgl.  angeordneten  Speisebehülter. 

Vor  den  Auslauföflnungen  des  Speisebehälters  a. 
aus  welchem  dns  Fördergut  in  Richtung  der  sich  be- 
wegenden Schleppkette  b  ausfließt,  sind  eine  Reihe 


Mm 

\  Y 


unabhängig  voneinander  drehbarer,  zweckmäßig  mit 
Gegengewichten  belasteter  Zinken  d  angebracht. 
Diese  ruhen  in  ihrer  tiefsten  Stellung  auf  Knaggen  i 
auf  und  lieben  sich  beim  Austreten  größerer  Stücke 
nnr  so  weit,  als  für  den  Durchtritt  derselben  gerade 
erforderlich  ist.  Hierdurch  /  wird  der  Austritt  von  zu 
viel  (»ut  anf  das  Transportband  vermieden.  Durch 
Anordnung  mehrerer  KeiheirZinkeu  hintereinander 
wird  diese  Wirkung  noch  gesteigert. 
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Kl.  49f,  Nr.  145948,  vom  28.  November  1002. 
Franz  Dahl  in   lirockhamen  a.  Rh.  Stiltz- 

\ienen  für  Glühherd- 


sohlen von  Wärmöfen 
mit  Werkstücktinschiebe- 
Vorrichtung. 

Die  die  eigentliche 
Sohle  bildenden  Stütz- 
schienen d  haben  eine 
fl-formige  oder  ähnliche 
Uuerschnittsrbra  und  besitzen  in  ihrer  Höhlung  Kühl- 
wasserrohre  r,  die  eine  dauernde  und  ausreichende 
Kühlung  von  innen  heraus  ermöglichen,  dabei  aber  selbst 
vor  dem  Verschleiß  geschützt  sind,  da  sie  mit  den  zu 
erhitzenden  Blöcken  nicht  in  Berührung  kommen. 


Kl.  81  e,  Nr.  147385,  vom 

19.  April  1903.  E.  Meyer  in 
Duisburg.  Roll  gang. 

Auf  den  beiden  Enden  der 
Rollenachsen  sitzt  je  ein  festes 
und  ein  loses  Stirnrad  <  bezw.  / 
derart,  daß  jedes  feste  Stirn- 
rad in  die  losen  Stirnräder 
der  beiden  benachbarten  Rollen- 
achsen  eingreift.  Hierdurch 
wird  für  sämtliche  Rollen  die 
gleiche  Drehrichtung  erzielt. 
Der  Antrieb  erfolgt  von  der 
Welle  w  aus,  deren  Zahn- 
rad <i  in  die  beiden  fest  auf- 
gekeilten Stirnräder  b  und  c 
eingreift. 


Kl.  7  b,  Mr.  14«0fMl,  vom  12.  November  1901. 
John  Henry  O'Donnell  inWaterbury,  Conn., 
V.  St.  A.  Drahtziehmaschine  mit  stufenförmig  aus- 
gebildetem Tisch. 

Drahtziehmaschinen,  bei  welchen  der  Tisch  als 
und  .Schmierflüssigkeit  aus- 
gebildet ist,  haben  den  L'bel- 
Btand,  daß  der  abgesetzte 
Schmutz  durch  die  Drehung 
der  Ziehwerkzeuge  fort- 
während aufgewirbelt  wird 
und  mit  ihnen  in  Berührung 
kommt. 

Dieser    l  beistand  soll 


Behälter  für  die  Kühl- 


dadtirch  vermieden  werden, 
dall  der  Tisch  a  einen 
stufenförmigen  (Querschnitt 
erhält,  auf  dessen  oberer 
Stufenfläche  b  sich  die 
Rollen  e  nebst  Zieheisen  be- 
finden, während  die  untere 
Stufe  e  den  Boden  eines  Längskanales  bildet,  in 
welchem  sich  die  festen  Stoffe,  unbeschadet  der  Be- 
wegung der  Ziehwerkzeuge,  absetzen  können. 


Kern  zähe  bleibt  und  dabei  eine  tiefgehende  Ober- 
flächenhärtung erfährt,  ohne  daß  eine  irgendwie  wesent- 
liehe  Phosphoraufnahme  stattfindet.  Als  beispielsweise 
Mischung  wird  angeführt:  300  g  gelbes  Blutlangensah. 
250  g  Cyankalium  und  400  g  roter  l'hosphor  znr 
Härtung  von  200  bis  300  kg  Eisen  1  mm  tief. 


Kl.  In,  Nr.  146  746,  vom  1.  November  1902. 
Ernst  August  Wilhelm  Engelbert  Heberle  in 
Sala,  Schweden.  Klassierrorrichtung,  bei  welcher  da* 
Gut  durch  zwei,  von  oben  gesehen,  sich  roneinandtr 
wegdrehende,  schräg  zueinander  gestellte  Walzen  nach 
Korngrößen  geschieden  wird. 


Von  Klassiervorrichtnngen  unterscheidet  sich  die 
vorliegende  dadurch,  daß  die  Vergrößerung  des  Durch- 
trittspaltes u  der  in  parallelen  senkrechten  Ebenen 
gelagerten  Walzen  a  und  b  durch  verschieden  hohe 
Lagerung  der  unteren  Walzenzapfen  bewirkt  wird. 
Hierdurch  ergibt  sich  ein  sehr  einfacher  Antrieb  für 
die  Walzen,  der  auch  bei  beliebiger  Einstellung  dsr 
mit  ihren  unteren  Zapfen  in  Schlitzen  »'  verschieblich 
gelagerten  Walzen  erfolgt. 


Kl. 600,  Nr.  Mt8H, 
3.  Februar  1903. 
Christian  Gielow 
in  Görlitz.  Koller- 
gang mit  stufen  förmiger 
Mahlbahn,  stufenförmi- 
gen Läufern  und  stufen- 
weiser Zerkleinerung. 

Um  bei  Kollergängen  mit  stufenförmiger  Mahl- 
bahn und  Läufern  die  Vorzerkleinerung  in  ein  richtige? 
Verhältnis  zur  Nachzerkleinerung  zu  bringen,  ruht  nw 
der  letzte  Läufer  auf  seiner  Mahlbahn  auf,  der  erstf 
Läufer  bezw.  die  übrigen  stehen  jedoch  etwas  über 
ihren  Mahlbahnen,  und  zwar  der  erste  am  meisten,  die 
folgenden  stets  weniger. 


Kl.  18c,  Nr.  144810,  vom  18.  August  1901. 
Johannes  Heinrich  Knigge  und  Johann 
Peter  van  Holt  in  Homberg  a.  Rh.  I  erfahren 
der  Oberftächrnhärtung  ron  Eisen. 

Das  Verfahren  bezieht  sich  auf  das  Härten  von 
Eisen  durch  (Mühen  in  pulverförmigen  Mischlingen 
von  organischen  stickstoffhaltigen  Verbindungen  mit 
hohem  Gehalt  an  schmelzbarer  Asche,  z.  B.  gelbem 
Blutlauirensalz.  Cvankalium.  Erfinder  haben  gefunden, 
dab  durch  einen  Zusatz  von  Phosphor  zu  solchen 
Stoffen  das  Eindringen  des  Kohlenstoffs  in  das  Eisen 
erleichtert  wird,  und  daß  das  so  behandelte  Eisen  im 


Kl.  24  a,  Nr.  1  1.1  ILM.  vom  3.  September  1*H. 
Friedrich  l'ampui  in  Waldbröl,  Reg. ■  Bez. 
Köln  a.  Rh.  Heizverfahren  bei  Feuerungen  mit  p- 
trennten  Ent-  und  Vergasungsräumen. 

Das  Heizverfahren  soll    Anwendung  finden  für 
solche  Feuerungen,  die  getrennt«  Ent-  und  Vergasung 
räume  besitzen,  und  zwar  wird  in  dem  jeweiligen  Ver 
gasungsratim  bezw.  dem  zugehörigen  Asehenraum  tn 
höherer  Luftdruck  als  in  dem  jeweiligen  Entgasung» 
räum   hervorgerufen,   um   die   Vergasung  des  Brenn- 
stoffes   in    einem    gleichen    Zeitabschnitt   wie  die 
Eutgasung    desselben    zu    bewirken.     Die    in  dem 
Entgasungsraum   sich   ununterbrochen  entwickelnden 
Gase  werden  durch  Mischung  mit  den  aus  dem  Ver- 
brennungsraum  abziehenden   heißen   Gasen    in  dem 
gemeinsamen    Abzugskanal    auf    die  Entzündung* 
temperatur  gebracht  und  verbrennen. 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

Ausfuhr 

Januar-Februar 

Januar-Februar 

190» 

1904 

1903 

1904 

Ente: 

i 

t 

t 

t 

534  493 

751  666 

554  953 

576  206 

S 'hlai'kf  n  von  Erz©n  Schlack  o 1 1  -  Filze  -  \  Volte 

151  881 

141  421 

3  123 

8  469 

E  1  n  -  V 1 1  rt»            III  cx  VKv  II  f      K^llllllJl«     1    A  llwlIJl»~LJIll'-~i'llr»VlJIV  III  1 

13  912 

18458 

19  130 

20  907 

Roheisen,  Abfalle  an«  Halbfabrikate: 

6304 

9  281 

14  748 

9  164 

i  a  qö.4 
10  So* 

/4  00/ 

483 

266 

128  81;) 

81281 

noneisen,  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

23171 

29  753 

218  149 

124  926 

Fabrikate  wie  Fasaoneleeii,  Schienen,  Bleche 

n    m    mf  • 

11  •    ö.    Tf  .  . 

16 

133 

58  093 

48481 

1 

8 

10787 

6578 

3 

3 

168 

820 

10 

1 

67  184 

80  787 

vhmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

3  821 

8  169 

61  497 

50201 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

«Ol 

181 

on  £0.1 

Ott  Oal 

199 

199 

1  758 

2  307 

3  08(5 

2  479 

24 

11 

1  161 

936 

23  599 

28001 

>(-sgl.  verkupfert,  verzinnt  etc  

200 

198 

14  539 

18  991 

Kassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.s.  w.  im  ganzen 

8  678 

7  392 

284  449 

225  763 

Ganz  gTobe  Eisenwaren: 

1  277 

1  071 

1  «Fl 

4  171 

fi  53K 

i  in 

1 1U 

1  Rift 

1  IRR 

1  Aü 

1fvft 

227 

i  rv» 

OIV 

1  u 
Iii 

OA 
«4 

Dt>r> 

OID 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

Ol 

zl 

Ol 
AI 

!>*'> 

93 

42 

6  760 

8  881 

6 

1 

7 

5 

Röhren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

847 

8298 

9  416 

11253 

Grobe  Eisenwaren: 

Grobe  Eisenwar.,  n.  ahgeschl.,  getini.,  verzinkt  etc. 

fl7R 
Ol  ** 

IQ  909 

1(4  927 

besser  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

Ao 

DO 

Ol) 

H  768 

4  000 

,      abgeschliffen,  gefirnifst,  verzinkt  .... 

7JW 

/Ort 

881 

13  262 

1 R  Ml 

9?» 

— 

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 

25 

33 

_ 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genanut  .  . 

51 

56 

418 

468 

faxhoese  aus  schmiedb.  Eisen,  niclit  weit,  bearbeitet 

1 

48 

20 

25 

2 

7  774 

10  569 

iteschosse  ohne  Bieiriiantel,  weiter  bearbeitet  .  . 

94 

39 

54 

620 

969 

Peine  Eisenwaren: 

1  610 

123 

130 

1  186 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

1 

97 

37 

Waren  aus  schmiedbarem  Eisen  

243 

264 

3  351 

3  959 

212 

430 

1095 

1  176 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit   Antriebsmaschinen;    Fahrradteile  aufeer 

35 

503 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen  .  . 

28 

682 

Kahrr&der  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

11 

mit  Antriebsmaschinen  (Hotorfahrräder)    .  .  . 

3 

7 

5 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten". 
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Einfuhr 

A.UJBJ 

fuhr 

Januar-Februar 

Januar-Februar 

UKW  1904 

1908 

11104 

1 

t 

Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

17 

1  189 

1  375 

22 

29 

12 

20 

1 

8 

27 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewchrteile    .  .  . 

•  * 

17 

18 

27 

23 

Nah-,  Stick-,  Stopfnadeln,  .Nähmaschineiinadeln  . 

2     |  2 

179 

21t* 

Schreibfedern  aus  unedlen  Metallen  .... 

SB     i  18 

8 

Uhrwerke  und  Uhrfurnituren  

8 

184 

158 

Eisenwaren  im  ganzen 

• 

7  öoy 

77  513 

88163 

Maschinen : 

•  • 

60 

189 

1  426 

1  4*9 

131 

72 

536 

859 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen  . 

7 

2 

90 

435 

_        nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

68 

103 

88 
50 

187 

15 

5 

43 

52 

12 

332 

871 

6 

13 

178 

218 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseisen 

673 

561 

1  238 

1  353 

Desgl.  aberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

• 

3 

9 

— 

- 

Andere  Maschinen  nnd  Maschinenteile: 

610 

945 

1395 

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen) 

•  • 

9 

11 

840 

574 

Ii  t 

OÖ 

1  022 

1  191 

109 

202 

2  112 

2  392 

1  867 

560 

478 

640 

827 

1  440 

1217 

OOO 

8  655 

3  693 

Maschinen  fflr  Holzstoff-  und  Papierfabrikation 

38 

51 

792 

1  044 

324 

638 

3  232 

3  783 

7 

148 

834 

IM'-, 
DO 

450 

RUR 

Ooo 

295 

59 

71b 

Höl 

100 

195 

WS 

1  ."WH 

1116 

22 

58 

32 

31 

113 

115 

1  074 

1  tu/ 

o 

5 

18 

54 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

31 

89 

292 

626 

15-1 

115 

1  886 

1  lOi 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

1  378 

1  640 

8  045 

10  778 

175 

240 

21* 

302 

„                -              -    (Julseisen    .    .  . 

4  3J4 

6  250 

20  490 

26"  /5f 

„                »ir    schmiedbarem  FA»m  . 

678 

76H 

6  420 

6  615 

m 

75 

195 

224 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

6  347 

8  251 

31256 

88  655 

16 

21 

»54 

6«; 

Andere  Fabrikate: 

9 

4 

1  897 

3  444 

27 

20 

23 

10 

Dampf -Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

4 

3 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

Schiffe  fflr  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

18 

!» 

9 

13 

Zusammen :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

4H  «07 

58  07t; 

611481 

477  562 
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Eisenverbrauch  im  Deutschen 

(Nach  einer  vom  „Verein  Deutscher 


Reiche  einschließlich  Luxemburg  bis  1903 

Eisen-  nnd  Stahlindustrie! Ieru  aufgestellten  Statistik.) 


I8S0 
I 


1*90 
t 


1900 
I 


1901 
t 


I90i 
I 


1903 
1 


1.  Huchofenproduktion  ...   

2.  Einfuhr: 

a)  Roheisen  aller  Art,  altes  Brucheisen 

b)  Materialeisen  nnd  Suhl,  Eisen-  u.  Stahl- 

waren, einschl.  Maschinen  aus  Eisen 
Zuschlag  zu  letzterem  behufs  Reduktion 
aal  Roheisen  83».'»  >  

Sarame  der  Einfuhr 

Summe  der  Produktion  und  Einfuhr 
i.  Ausfuhr : 

a)  Roheisen  aller  Art,  altes  Brucheisen  . 

b)  Materialeisen  und  Stahl,  Eisen  u.  Stahl- 

waren, einschl.  Maschinen  aus  Eisen 
Zuschlag  33'/,  %  

Summe  der  Ausfuhr 

Einheimischer  Verbrauch  (1  -f  2   -3)  .  .  .  . 

F.  d.  Kopf  kg 

Eigene  Produktion  f.  d.  Kopf  kg 


2  729  088  4  «68  451  8  520  541   7  880  088  8  520  900  10017  901 


238  572     405  627     827  095 
64  893      143  169     254  235 


21  681 


47  723       84  745 


293  86« 
174  468 
58  156 


174  990 
144  120 
48  040 


218  327 
156  667 

52  222 


326  096  596  519  1  166  075  526  490  367  150  427  21K 
8  051  131  5  254  970  ,  9  686  616  8  406  678  ,  8  897  050  10  446  1 1 7 


318  879     181  850,    190  505     303  84«, 


737  041 
245  680 


39,8 
61,2 


864  127  1  589  079  2  250  168 
288  042     529  693     750  056 


81,7 
97,1 


131.7 
152,1 


90,3 
139,5 


616  165 

527  317 

3  010  166 

3  200  547 

1  003  389 

1  06»i  849 

4  529  720 

4  794  713 

4  367  330 

5  650  404 

76,6 

98,1 

149,6 

173.9 

Berichte  über  Versaiiinilunseii  aus  Fach  vereinen. 


West  of  Scotland  Iron  and  Steel 
Institute. 

In  der  am  11.  Dezember  1908  in  (ilasgow  ah- 
k'flialtenen  Sitzung  hielt  B.  II.  Brough,  der  Sekretär 
<les  Iron  and  Steel  Institute,  einen  Vortrag  über  die 

EisenerzrorrKte  der  Welt, 

in  welchem  er  nach  einem  kurzen  Rückblick  auf  die 
Knlwicklung  des  Kisenhütteuwesens  in  England  die 
folgende  Zusammenstellung  gab,  die  die  Beteiligung 
>ler  verschiedenen  Länder  an  der  Weltförderung  von 
Kisinerz  im  Jahre  1901  zeigt:  |ono|       „,  " 

Vereinigte  Staaten   29  727  83J 

Großbritannien   12  471  14,1 

Deutschland   12309  14,0 

Spanien   8  082  9,1 

Ruliland   5  890  6,6 

Frankreich   4  868  5,5 

Luxemburg   4  526  5, 1 

Schweden   2  840  8,2 

Österreich   1 924  2,4 

I'ngarn   1  «60  1,8 

Neufundland   7n0  0,8 

Griechenland   532  0,6 

Algerien   522  0.5 

Belgien   2«0  0,3 

Italien   23«  0.2 

Bosnien   125  0,1 

Kanada   71 

Indien   «5 

■Ispan   65 

Australien   26 

Norwegen   I«  — 

Portugal   15 

Andere  Länder   1 460  1,6 

88  »92 

VIU.,4 


Im  Jahre  1902  betrug  die  englische  Eisenerz- 
förderung 13641000  t.  Dieselbe  genügte  dem  Bedarf 
nicht,  so  daß  noch  7  008368  t  ausländisches  Erz  ein- 
geführt wurden,  wovon  82  °/»  von  Spanien,  5,2  u/o  von 
Griechenland,  3,4  "/»  von  Algerien.  2,8  "/o  von  Italien 
(Elba),  1,6°/«  von  Schweden,  1,4",'»  yon  Neufundland 
und  kleinere  Mengen  von  Frankreich,  der  Türkei. 
Deutsehland,  Portugal,  Ruliland  und  Australien  be- 
zogen wurden.  In  England  ist  das  wichtigste  Eisen - 
erzrevier  Cleveland,  welches  im  Jahre  1902  40,2°;»  der 
englischen  Erzförderung  lieferte;  dann  folgen  Lintoln- 
shire  und  Northamptonxhire  mit  20,7  %,  Cutnberlund 
mit  ll,7°/o,  Schottland  mit  6,2%  und  StafTordshire 
mit  6,1 ";'«. 

Der  Vortragende  schilderte  hierauf  an  der  Hand 
von  Lichtbildern  die  Verhältnisse  der  wichtigsten 
Eisenerzgruben  in  England,  den  Vereinigten  Staaten, 
Spanien  und  anderen  Ländern  und  sprach  zum  Schluß 
seine  Meinung  dabin  aus ,  daß  die  reichen  Erzlager 
von  Bilbao  und  Klba  zwar  der  Erschöpfung  entgegen- 
sähen, dagegen  aber  noch  große  Vorräte  von  Eisenerz 
im  nördlichen  Skandinavien,  südlichen  Spanien,  ferner 
in  Algerien,  Kanada,  Kuba,  Südamerika,  Indien  und 
China  vorhanden  seien.  Bei  der  zukünftigen  Erz- 
ver*orgun<j  Englands  werde  die  Entwicklung  des  ba- 
sischen Martinprozesses,  für  «eichen  passende  Erze 
in  genügenden  Mengen  leicht  erhältlich  seien,  wahr- 
scheinlich eine  wesentliche  Rolle  spielen.* 

In  der  an  den  Vortrag  sich  anschließenden  Dis- 
kussion wies  F.  L.  Maf  leod  auf  die  Tatsache  hin, 
daß  die  Jahresförderung  der  Bilbaogruben  seit  1899 
von  6200000  auf  unter  5 000 000  t  herabgegangen  sei: 
die  Preise  seien  hoch  und  dies  habe  zum  Teil  Anlaß 
•reneben,  alte  Gruben,  welche  man  eigentlich  nicht 
mehr  als  bauwürdig  betrachtet  habe,  wiederaufzunehmen. 
Seit  1884  seien  indessen  neue  Lager  bei  Bilbao  nicht 
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mehr  entdeckt  worden  und  man  müsse  mit  der  Wahr- 
scheinlichkeit rechnen,  daß  der  Bergbaubetrieb  im 
Bilbao-Revier  in  etwa  10  Jahren  im  wesentlichen  be- 
endigt sein  würde.  Mehrere  andere  Redner  wiesen 
gleichfalls  auf  die  Bedeutung  des  basischen  Prozesses 
für  die  zukünftige  Entwicklung  des  Eisenhüttenwesens 
hin;  auch  die  Möglichkeit  der  Verarbeitung  von  bri- 
kettiertem Erz  wurde  erörtert. 


Iron  and  Steel  Institute. 

Die  diesjährige  Frühjahrsversammlung  findet  am 
5.  und  6.  Mai  in  London  statt  Auf  der  Tagesordnung 
stehen  folgende  Vorträge: 

1.  Für  metallurgischeZwecke  geeignete  Pyrometer 
(Kommissionsbericht). 

2.  Über   Koksöfen.     Von    Sir   Lowthian  Bell 
(Middlesbrough). 

8.  Über  Troostit.    Von  H.  C.  Boynton  (Harvard 
University). 

4.  Die  Erstarrung  und  die  kritischen  Haltepunkte 

von  Eisen-Kohlenstofflegierungen.    Von  H.  C. 

H.  Carpenter  und  B.  F.  E.  Kceling.  (National 

Physical  Laboratory). 
B.  Durch  Ferrosilizium   veranlaflte  Explosionen. 

Von  A.  Dnpre  und  Captain  M.  B.  Lloyd. 


6.  Die  thermische  Leistungsfähigkeit  des  Hoch- 
ofens.   Von  W.  J.  Foster  (Dariaston). 

7.  Die  Erzeugung  und  Wärmebehandlung  von  Stahl 
in  großen  Massen.  Von  Cosmo  Johns(Sheffieldi. 

8.  Die  Herstellung  von  Roheisen  ans  Brikett»  n 
Herräng.  Von  Professor  H.  Louis  (New 
rastle-on-Tyne). 


American  Society  of  Civil  Engineers. 

Nach  einer  uns  zugegangenen  Mitteilung  bat  der 
Sekretär  der  American  Society  of  Civil  Engineers  Min 
lebhaftes  Bedauern  darüber  ausgesprochen,  daß  in» 
Deutschland  keine  OriginalaufVätze  („papers"),  sondern 
nur  schriftliche  Beiträge  zur  Diskussion  in  Aussicht 
gestellt  werden,  und  hofft  doch  noch  auf  Aufsätze  im 
Sinne  des  Programms*  insbesondere  aus  dem  Gebiete 
des  Berg-  und  Hüttenwesens,  wie  sie  auch  aus  anderen 
Ländern  zugesagt  sind.  In  bezug  auf  diese  Original- 
aufsätze sei  bemerkt,  daß,  wenn  die  letzteren  in  deutsdw 
Sprache  geliefert  werden,  die  Übersetzung  seitens  der 
Kongreßleitnng  besorgt  wird,  obwohl  die  Einlieferun^ 
in  englischer  Sprache  schon  der  Zeitersparnis  weg« 
bevorzugt  wird. 

•  „SUhl  und  Eisen"  1904,  Heft  7  S.  420. 


Referat«  und  kleinere  Mitteilungen. 


Kohlenförderung  Natals  im  Jahro  UKW. 

Nach  der  amtlichen  Statistik  belief  »ich  die  Kohlen- 
förderung NaUls  im  Jahre  1903  auf  724965  t  gegen 
609418  t  im  Vorjahr. 

(N.chrlthtfrn  für  ILndrl  nad  Indmlrlc 
Tom  29.  Min  1904.) 


Spaniens  Eisenindustrie  int  Jahre  1903. 

Nach  einer  in  der  „Revista  Minera"  unter  dem 
24.  März  d.  J.  veröffentlichten  „Statistik  der  spanischen 
Eisenindustrie"  verteilte  sich  die  Erzförderung  in 
den  Jahren  1902  und  1908  auf  die  einzelnen  Provinzen 
wie  folgt:*  isos  190s 

Vizcaya   5  069  405  4  760  000 

SanUnder   1  188  530  1360  000 

Murcia   629  421  735  000 

Almeria  und  Granada    .  .  366  945  725  000 

Sevilla   407  650  410  000 

Lugo   96  218  170  000 

Oviedo   60  522  68  000 

Navarra   24  217  58  300 

Guipüzcoa   61  196  117  300 

Malaga  und  .Taen    ....  52  987  65  000 
Huelva,  Burgoa,  Logrono, 
Albacete,  Sorna,  Gerona 

und  die  übrigen  Provinzen  13  465  20  000 

7  904  555  8  478  600 

Der  größte  Teil  der  Erzförderung  liegt  in  den 
Händen  von  drei  Gesellschaften,  nämlich  der  „Orco- 
nera",  „Franco-Belga"  nnd  „Martinez  Rivas«  in  Bilbao. 
Dieselben  gewannen: 

*  Die  Zahlen  für  das  Jahr  1902  sind  etwas  zu 
niedrig  bemessen,  da  die  Summe  von  Ausfuhr  und 
inländischem  Verbrauch  8  300000  t  ergibt.  Die  Zu- 
nahme der  Erzeugung  bleibt  demnach  unter  200000  t. 


|  Orcooer» 

1902 
t 

Franeo- 
B«tf* 
1*02 
< 

Mtrttsti 
KW» 

7 

Campanil  

Gerösteter  Spat    .  . 
Rubio  inferior  .   .  . 

813  996 
7  282 
67  005 

324  606 
40  067 

163  836 
90  084 

413  147 

89  427 

- 

]^  888  282 

618  493 

452  574 

1908 
C 

1903 

t 

19flU 

1 

Gerösteter  Spat    .  . 
Rnbio  inferior  .  .  . 

781604 
8  530 
69006 

329200 
37  476 

137  535 
86  544 

369  212 
4601 

859  139 

590  755 

373713 

Die  Eisenerzausfuhr  belief  sich  im  Berichtsjahr 
auf  7692214  t  gegen  7560020  t  im  Jahre  1902;  die 
Zunahme  beträgt  daher  182194  t.  Die  Erzausfuhr 
verteilte  sich  auf  die  einzelnen  Länder  wie  folgt: 


isos 

isos 

« 

5  377  705 

4  947  02« 

Holland  (für  Deutschland) . 

1226  609 

1727  884 

336  980 

416  757 

Belgien  

363  364 

821  994 

Österreich  

66 

Deutschland  

212  813 

161  445 

Vereinigte  Staaten  .... 
Englische  Kolonien .... 

142  792 

101  03ö 

16  950 

~161 

75 

43 

842 

1 
1 

Insgesamt 


7  669  824   7  692  214 
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Eigenverbrauch  betn 


Werke 


1*13 


Vizcaya 


Altos  Hornos  de  Vizcaya 
San  Francisco  del  Desierto 
Santa  Ana  de  Bolueta 
Porisima  Concepcion  . 


Insgesamt  . 

[  Miere«  y  Qniros  . 
Asturien    Dnro  Felguera  . 
I  Moreda  y  Gijon  . 


San-  ( 


U'JlpllZ- 

coa 


Navarra 
Alava 

l-ogrono 
Malaga 


360  132 
79  364 
5200 
6000 1 

449  686 
47  400 
88  377 
40274 


368  967 
78  716 
5  200 
6000 


458  883 

49  600 
49  730 
89911 


Nueva  Montana 
La  Merced   .  . 


Insgesamt .... 
San  Pedro,  Elgoibar  .  . 
Vergäre  

Inagesamt  .  .  .  . 
Fundiciones  de  Bidasoa 

Araya  

la  Nnmancia  

Altos  Homos  de  Malaga 
Sonstige  Werke  .  .  .  . 


126  061   139  241 

—     i    73  416 
2814  1252 


2  814 
10  033 


74  668 

10100 
6  000 


Insgesamt  . 


10  038'  16100 

8  423  9  568 

9  224  9  883 
800  800 

73  838  71  522 

50  000  50  000 

730  869  8.W665 

-  99  7% 


An  Roheisen  worden  erzeugt: 


190« 


Vizcaya   227  296 

Astnrien   64  017 

Ständer   1  313 

V»I«g»   34  789 

IFbrige  Provinzen   12  732 


l»o:i 

233556 
62  369 
34  753 
m  167 
16439 


Insgesamt 


330  747 


380  284 
49  537 


Die  Stahlerzeugung  stellte  sich  im  Jahre  1903  auf: 


Der  Brand  in  Rochestor. 

Im  Anschluß  an  den  in  letzter  Nummer  veröffent- 
lichten Aufsatz  Uber  den  Brand  in  Baltimore  mögen 
im  nachstehenden  nach  einem  durch  zahlreiche  Abbil- 
dungen erläuterten  Bericht  der  Zeitschrift  „Engineering 
News"  Heft  10  einige  weitere  Mitteilungen  über  ein 
Großfeuer  folgen,  das  am  25.  und  26.  Februar  d.  J. 
in  Rochester  wütete. 

Von  diesem  Grolifeuer  wurden  im  ganzen  7,  zu  3 
und  4  gegenüber  liegende  Gebäude  in  der  Division 
Street  (Ecke  St.  Paul  Street),  von  welchen  5  zur 
Gattung  der  Warenhäuser  gehörten,  betroffen;  der 
Schaden  beläuft  si^h  annähernd  auf  3  000000  Dollars. 
Von  den  Gebäuden  wurden  6,  darunter  4  Warenhäuser 
von  5  bis  6  Stockwerk  nöhe,  deren  Innenkonstruktion 
aus  Holz  oder  ungeschütztem  Eisen  bestand,  entweder 
durch  das  Feuer  zerstört  oder  stürzten  durch  die  Er- 
hitzung der  ungeschützten  Eisenkonstruktionen  bis  zur 
Tragunfähigkeit  während  des  Brandes  ein.  Nur  ein 
vor  etwa  10  Jahren  an  der  Ecke  St.  Paul  Street  ge- 
legenes Warenhaus  von  13  Stockwerken  mit  selbst- 
tragenden Außenwänden  aus  Granit  und  innerer  feuer- 
geschützter  Eisenkonstruktion  ist  erhalten  und  wurde 
sogar  noch  ein  großer  Teil  des  inneren  Ausbaues  und 
des  Warenbestandes  vom  Feuer  verschont,  da  es  ge- 
lang, das  Feuer  abzulöschen.  Die  tragenden  inneren 
gußeisernen  Rundsäulen  und  Stahlträger  waren  mit 
feuerfesten  Steinen  ummantelt;  zu  den  Zwischendecken 
und  Zwischenwänden  hatte  man  feuerfeste  Hohlsteine 
verwendet.  Alle  diese  Teile  haben  durchweg  das  bei 
dem  Brande  in  Baltimore  beobachtete  Verhalten  ge- 
zeigt, jedoch  ist  der  Feuerschutz  der  Säulen  und  unter 
den  Flanschen  der  Deckenträger  vermutlich  infolge 
der  Löscharbeiten  vielfach  zerstört  und  abgefallen. 

Die  l'bertragung  des  Feuers  von  einem  Gebäude 
zum  andern  erfolgte  in  dem  vorliegenden  Falle 
wiederum  teils  durch  die  ungeschützten  Fenster,  teils 
jedoch  durch  mehrere  vorhandene  Verbindungsöffnungen 
und  Verbindungsgänge,  welche  zwischen  drei  Gebäuden 
behufs  gemeinschaftlicher  Benutzung  durch  eine  Firma 
angelegt  waren  und  bei  welchen  die  erforderlichen 
feuersicheren  Abschlüsse  fehlten.  Die  bei  der  Be- 
schreibung des  Brandes  in  Baltimore  gezogenen  Schlüsse 
sind  durchweg  auch  für  dieses  Feuer  zutreffend. 

M-.  L. 


Bcuemer- 
blSeke* 

t 

« 

M.rtlo- 

blSck« 

t 

|  Buh) 
Puddel-     und  üi»*n, 
g*w*ltl 
«lies     ■  oil«r  »»- 
'  •chmi*d#t 

»  1 

Vizeaya  .... 
Astarien  .  .  .  . 
Übrige  Provinzen  ' 

106  263  1  61  166 

—  28  718 

—  1  4600 

7394 
26  156 
19  738 

190487 
42  734 

29  508 

!  105  263 

94  379 

53  288 

262  729 

Die  Roheisenausfuhr  betrug  50188t  (gegen 
31526t  im  Jahre  1902)  und  verteilte  sich  wie  folgt: 


I90S 

7  744 
1570 


Bwtlmmung. linder 

Großbritannien  .  . 
Deutschland  ,  .  . 
Vereinigte  Staaten 

Holland   126 

Kuba  

Frankreich   536 

Italien   20  823 

Übrige  Länder  .  .  .  727 


32  251 
9  280 
2  655 
1  373 
2080 
1  104 
543 
902 


31526 


'  In  Besaemer-,  Robert-,  Tropena 
Konvertern  hergestellt 


50  188 

und  Walrand- 


Burgers  Eisenpanzerofen. 

Im  Anschluß  an  den  in  letzter  Nummer  nnter 
obigem  Titel  veröffentlichten  Aufsatz  werden  rnoch 
nachstehende  Angaben  von  Interesse  sein,  die  einem 
Zeugnis  der  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  über  ihren 
Panzerhochofen  entnommen  sind : 

„Der  Koksverbrauch",  schreibt  die  genannte  Finna, 
„stellt  sich  durchaus  nicht  höher  als  derjenige  unserer 
anderen  Hochöfen  in  Steinkonstrnktion  (etwa  1 1  Koks 
auf  1 1  Thomaseisen). 

Der  Kühlwasserverbrauch  beträgt  zurzeit  2'  »  bis 
3  cbm  i.  d.  Minute  bei  einer  Erwärmung  von  etwa  15 
auf  35  Grad.  Wir  glauben  jedoch,  daß  dieser  Wasser- 
verbrauch sich  nicht  unwesentlich  reduzieren  läßt, 
weil  wir  der  Vorsicht  wegen  im  Anfange  reichlich 
Wasser  geben  wollten.  Im  Übrigen  macht  die  ganze 
Konstriktion  einen  überaus  soliden  und  vertrauen- 
erweckenden Eindruck.4* 

Auch  für  die  Dortmunder  Union  ist,  wie  wir 
hören,  ein  Panzerhochofen  im  Bau  begriffen. 


Verwendbarkeit  tob  emaillierten  Kochgeschirren. 

Inspektor  Schlegel,  Vorstand  der  städt.  Unter- 
suchungsanstalt für  Nahrung*-  und  Gennßmittel  zu 
Nürnberg,  hat  vor  dem  Nürnberger  Verein  für  öffent- 
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liehe  Oesundheitapflege  einen  Vortrag  gehalten,  in 
dem  er  u.  a.  die  Frage  der  Verwendbarkeit  von 
emaillierten  Kochgeschirren  behandelt,  eine  Frage,  die 
bekanntlich  schon  öfter  in  der  Tageapre»»«  sowie  in 
medizinischen  Fachzeitschriften  den  Gegenstand  von 
Erörterungen  gebildet  hat.*  Schiegel  spricht  sich  hier- 
über wie  folgt  aus: 

„Die  Fabrikanten  emaillierter  Kochgeschirre  haben 
«>s  vollständig  in  der  Hand,  gleichwertige  Geschirre 
herzustellen,  während  der  Töpfer  für  eine  vollkommene 
(ileicbmäUi^keit  der  Glasur  seiner  Fabrikate  niemals 
eine  sichere  Garantie  übernehmen  kann.  Eine  gute 
Emailglasur  wird  zwar  anfangs  ebenfalls  von  schwach 
snuren  und  alkalischen  Flüssigkeiten,  wie  sie  teilweise 
unsere  Speisen  darstellen,  angegriffen;  aber  diese  An- 
greifbarkeit nimmt  bei  guten  Glasuren  rasch  ab.  Die 
aus  einer  Emailglasnr  gelösten  Substanzen  besteben 
vorzugsweise  aus  Wasserglas,  Salpeter  and  Borax. 
Zinn  ist  nur  selten  darunter  und  dann  höchstens  in 
Spuren.  Die  Menge  der  gelösten  Glasurbestandteile 
soll  nicht  mehr  als  0,5  g  auf  1  I  Flüssigkeit  betragen. 
Ks  gibt  aber  auch  Geschirre  im  Handel,  und  ins- 
besondere sind  dies  die  billigen  Sorten  mit  einer 
weichen  Deckglasur,  aus  welchen  bedeutend  größere 
Mengen  gelöst  werden.  Wenn  nun  auch  hiergegen  in 
gesundheitlicher  Beziehung  keine  Bedenken  bestehen, 
so  ist  die  fortwährende  Angreifbarkeit  der  Glasur  in- 
sofern nachteilig,  als  sie  eine  rasche  Abnutzung  des 
Emails  and  unter  Umständen  auch  ein  Risaigwerden 
und  Abblättern  desselben  herbeiführt.  In  den  ent- 
standenen Kissen  können  sich  Speisereste  festsetzen, 
die  durch  die  eintretende  Zersetzung  unsere  Gesund- 
heit zu  gefarden  imstande  sind,  und  die  Beimengung 
von  Kuinilsplittern  in  Speisen  hat  man  ebenfalls 
als  Ursache  von  Erkrankungen  angesehen.  Derartig 
schlechte  Emailgesehirre  lassen  sich  aber  sehr  leicht 
erkennen,  man  braucht  sie  nur  kurze  Zeit  mit  Essig 
auszukochen.  Dabei  darf  die  Glasur  nur  wenig  von 
ihrem  Glanz  einbüßen;  wird  sie  dennoch  matt  und 
rauh,  so  soll  das  Geschirr  zur  Zubereitung  und  zum 
Aufbewahren  von  Speisen  keine  Verwendung  finden. 
Die  meisten  Fabriken  liefern  in  dieser  Hinsicht  eine 
gute  Ware,  wenn  sie  auch  teurer  als  die  auf  Messen 
und  Jahrmärkten  feilgehaltene  ist" 

(Nach  ,B1itt*r  fir  VolkHC»udbelt»pn«if-*, 
Pebru.r  IBM.) 


Dortmund -Emskanal. 

Die  neueste  offizielle  Denkschrift  über  die  Ent- 
wicklung des  Verkehrs  auf  dem  Dortmund- Emskanal 
und  im  Kinder  Hafen  liefert  sehr  willkommene  Er- 
gänzungen der  früher  über  diese  Verkehrsverhältnisse 
veröffentlichten  Zahlen.  Der  Kanal  ist  zwar  schon  im 
August  189!»  eröffnet  worden,  es  sind  indessen  auch 
in  den  folgenden  beiden  Jahren  1900  und  1901  von 
281,89  km  Gesamtlänge  nur  225,9  km  im  Betriebe 
gewesen.  Der  volle  Betrieb  auf  allen  drei  Strecken 
<  Herne—  Henrichenburg, Dortmund — Henrichenburgund 
Henrichenburg— Emden)  ist  erst  1901  aufgenommen, 
welches  Jahr  daher  als  erstes  volles  Betriebsjahr  an- 
zusehen ist.  In  den  Jahren  1901  auf  1903  ist  der 
Verkehr  sehr  bedeutend  gestiegen.  Der  Hafen  von 
Leer,  dessen  Kanalverkehr  von  39184  auf  40  111  t 
gewachsen  und  dessen  Seeverkehr  sogar  von  91 051 
auf  59  775  t  gesunken  ist,  macht  —  abgesehen  von 
sonstigen  rein  zufälligen  kleinen  Schwankungen  in 
den  jeweiligen  Zahlen  —  allein  eine  Ausnahme.  Wie 
stark  im  übrigen  der  Verkehr  gewachsen  ist,  zeigen 
folgende  Ziffern  für  1903  und  19nl,  von  denen  die 
für  1901  in  Klammern  gesetzt  sind. 

Der  Gesamtwasserverkehr  stellte  sich  wie  folgt: 
In    Emden    Ankunft   778  125  (370  976)  t,  Abgang 
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I  778658  (317  962)  t,  in  Papenburg  25  549  (5014)  bei*. 
49  793  (2855)  t,  in  Münster  142  601  (114  675)  bei» 
11  528  (9863)  t,  in  Dortmund  305  520  (III  38oj. 
bezw.  67  660  (46  368)  t  Der  Versand  vom  Schiff  aaf 
die  Bahn  betrug  in  Emden,  Leer,  Papenburg,  Lathen. 
Meppen,  Lingen,  Saarbeck,  Münster,  Eving,  Dort- 
mund, Rauxel  Recklinghausen- Bruch.  Herne  :  193842 
(154  272)  t.  Die  bedeutendste  Station  für  den  Umschlag 
vom  Schiff  auf  die  Bahn  ist  Münster,  dessen  heid» 
Häfen  85615  (65  395)  t  zur  Bahn  lieferten.  Von  der 
Bahn  auf  das  Schiff  wurden  geliefert:  in  denselben 
Stationen  außer  Rauxel  269  669  (127  834)  t.  Die  be- 
deutendste Station  für  den  Umschlag  von  der  Bahn 
auf  das  Schiff  ist  Emden  dessen  Häfen  108  615 
(18  614)  t  empfingen.  Der  Durchgangsverkehr  ander 
Schleuse  zu  Meppen  bezifferte  sich  auf  880 1>*' 
(423  418)  t.  Da  dieser  Durchgangsverkehr  von  Meppen 
für  den  Gesamtverkehr  des  Kanals  besonders  chartcu 
ristisch  ist,  mögen  für  ihn  noch  einige  nähere  Ziffern 
gegeben  werden.  Zu  Berg  passierten  Meppen:  Rol; 
36843  (86  29«;)  t,  Getreide  (daa,  statt  wie  bisher 
größtenteils  vom  holländischen  Hafen  Rotterdam,  vom 
deutschen  Hafen  Emden  kommt)  165098  (112248)  t, 
Erze  209  717  (63278)  t;  zu  Tal:  Erze  5568  (6808)  t, 
Eisen  und  Stahl  50  134  (26864)  t,  Kohlen  282957 
(88956)  t.  Im  Jahre  1898,  also  vor  der  tail weisen 
Inbetriebnahme  des  Kanals,  betrug  der  Durchgang 
verkehr  für  Meppen  zu  Berg:  17  539,  zu  Tal  16272. 
zusammen  83  811  t,  im  Jahre  1908  :  490596  bezw. 
340  093,  zusammen  830689  t 

Im  ganzen  zeigt  jedenfalls  der  Kanal  in  den 
ersten  drei  vollen  Betriebsjahren  1901  bis  einsrhl 
1903,  daß  er,  obgleich  ihm  jetzt  seine  Verbindungen 
nach  Westen  und  Osten  noch  fehlen,  immerhin  einer 
beträchtlichen  Eigenverkehr  entwickelt.  Besondere 
Bedeutung  dürfte  mit  der  Zeit  der  Verkehr  in  See- 
leichtern erlangen,  welche  Kohlen  und  Koks,  die  sie 
zum  größten  Teil  unmittelbar  an  den  Zechen  ein 
genommen  haben,  nach  Häfen  der  Nordsee  und  noch 
viel  mehr  nach  solchen  der  Ostsee  fahren,  während 

(  sie  von  dort  Holz  und  Getreide   nach   Emden  und 
kanalaufwärts  gelegenen  Orten  bringen. 


Haft  pflicht  Versicherung. 

Nach  längeren  Vorverhandlungen  ist  am  19.  Man 
d.  J.  vom  Kaiserlichen  Aufsichtsamt  für  Privat-Ver- 
sicherung  die  Grüudung  eines  Haftpflichtverbandes  der 
deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie  genehmigt  worden, 
welcher  die  Mitglieder  der  dem  Verband  Deutscher 
Eisen-  und  Stahl-Berufsgenossenschaften  angehörenden 
I  Genossenschaften  als  Versicherungsverein  auf  Gegen- 
|  seitigkeit  gegen  die  Ansprüche  aus  Haftpflichtfillen 
j  zu  versichern  bestimmt  ist.    Es  handelt  sich  hier  an 
|  eine  Gegenseitigkeitsgründung  der  deutschen  Industrie 

auf  dem  Gebiete  der  Haftpflichtversicherung,  wie 
:  von  ähnlichem  Umfang  bisher  noch  nicht  ins  Leber, 
j  gerufen  wurde;  umfaßten  doch  die  in  den  beteiligen 
i  Eisen-  uud  Stahl  -  Berufsgenossenschaften  vereinigten 
!  Betriebe  im  Jahre   1902  841768  Arbeiter  mit  rom! 

860  Millionen  Mark  Löhnen.    Der  Gründun?*foD<l> 
J  des  Verbandes  beträgt  500000  ,M  und  ist  durch  frei 
willige  Zeichnungen  aufgebracht.    Gegen  eine  zu  stark* 
Inanspruchnahme  schützt  den  Verband  ein  mit  der 
Allgemeinen  Österreichischen  Unfallversicherungs-Oe 
Seilschaft,    Direktion    für    Preußen,  abgeschlossener 
Rück  Versicherungsvertrag,  laut  welchem  diese  Gesell 
schaft  für  Schäden  von  mehr  als  5000  »#  eintritt  Die 
Prämien    des  Verbandes  sind   nach  seitherigen  Er- 
j  fahrungen  berechnet  und  stellen  eich  bedeutend  niedriger 
als  hei  den  Privatgesellschaften.    Die  Versicherung 
umfaßt  nicht  nur  die  unmittelbaren  Betriebsgefahren, 
sondern  auch  das  Privatrisiko  der  Unternehmer,  ohne 
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M  hierfür  besondere  Prämienzuschläge  erhohen 
Verden,  wie  überhaupt  die  Präroieubemessung  auf  den 
einfachsten  Grundlagen  (den  den  Berursgenossenschaften 
[•.»(.'hinweisenden  Lobnsummen)  beruht.  Die  Zentral- 
stelle des  Verbandes  befindet  sich  in  Saarbrücken ; 
außerdem  ist  der  Verband  in  Sektionen  eingeteilt, 
KaUprechend   den   Bezirken   der    Eisen-  und  Stahl- 


BerufsgenoFsenschaften.  Durch  die  enge  Verbindung 
mit  der  berufsgenossenschaftlichen  Organisation  wird 
eine  wesentliche  Vereinfachung  des  Verwaltung*- 
apnarates  und  eine  Verbilligung  der  Kosten  herbei- 
geführt. Es  darf  erwartet  werden,  daß  dieser  Verband 
auch  in  weiteren  Kreisen  der  Industrie  lebhaftes  Inter- 
esse erwecken  wird. 


Bttcherschau. 


Ausführliche*  Handbuch  der  EUenhuUmkundt.  Ge- 
winnung und  Verarbeitung  des  Eisens  in  theo- 
retischer und  praktischer  Beziehuug  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  deutschen 
Verhältnisse  von  Dr.  Hermann  Wedding, 
Königl.  Preußischem  Geheimen  bergrat  und 
Professor  an  der  Bergakademie  und  der  Tech- 
oischen  Hochschule  zu  Berlin.  Zweite,  voll- 
kommen umgearbeitete  Auflage  von  des  Ver- 
fassers Bearbeitung  von  „Dr.  John  Percys 
Hetallurgy  of  iron  and  ateel".  In  vier  Bänden. 
Mit  zahlreichen  Holzschnitten,  phototypischen 
Abbildungen  und  Tafelu.  Dritter  Band:  Die 
Gewinnung  des  Eisens  ans  den  Erzen.  Erste 
Lieferung.  Druck  und  Verlag  von  Friedrich 
Vieweg  und  Sohn  in  Braunschweig  1904. 

Seitdem  die  erste  Auflage  des  berühmten  Wedding- 
vhen  Handbuches  vollendet  wurde,  ist  ein  Zeitraum 
von  drei  Jahrzehnten  verflossen,  in  dem  sich  die  ein- 
«''hneidendsten  Veränderungen  sowohl  auf  dem  Gebtete 
\t%  Eisenhüttenwesens  als  auch  auf  dem  des  ihm  ver- 
wandten  Maschinenbaues  vollzogen   haben.  Diesem 
Umstand  entsprechend  hat  auch  der  Verfasser,  der  mit 
loermädlichem  Fleiß  und  bewundernswertem  Geschick 
•lern  reibenden  Strom  der  industriellen  Entwicklung 
gefolgt  ist,  den  Veränderungen  in  Theorie  und  Praxis 
les  eisenhüttenwesens  Rechnung  getragen,  indem  er 
zunächst  als  Ergänzungsbände  „den  basischen  Bessemer- 
ter Thomasprozeß4  im  Jahre  1884  und  die  „Berech- 
nungen behufs  Beaufsichtigung  und  Veränderung  des 
lletriebes  eines  Hochofens"  im  Jahre  1888  folgen  lieli. 
Im  Jahre  1891  erschien  alsdann  die  erste  Lieferung 
des  die  allgemeine  Eisenhüttenkunde  umfassenden  ersten 
Bandes  der  zweiten  Auflage,  dem  die  zweite  und  dritte 
Lieferung  desselben  Bandes  in  den  Jahren  1893  nnd 
1896  folgten.    Dazwischen  fällt  noch  die  Herausgabe 
'*«r  „Eisenprobierkunst*  im  Jahre  1894.  Die  einzelnen 
Lieferungen  des  zweiten  Bandes  der  neuen  Auflage, 
»elcher  die  Grandstoffe  der  Eisenerzeugung  behandelt, 
erschienen  in  den  Jahren  1897,  1898,  1900  und  1902. 
I>ie  erste  Lieferung  des  dritten  Bandes,  welcher  die 
tiewinnung  des  Eisens  aus  den  Erzen  darstellt,  liegt 
beute  vor.    In  Übereinstimmung  mit  der  Fülle  des 
anschwellenden  Materials   ist  auch  der  Umfang  de» 
Werkes  gewachsen,  der  schon  jetzt  den  stattlichen 
Betrag  von  2783  Seiten  erreicht  hat.    IMese  Ausführ- 
lichkeit ist  durch  den  doppelten  Zweck  bedingt,  welchen 
'las  Weddingsehe  Handbuch  nach  dein  Vorwort  erfüllen 
»«11,  nämlich  einerseits  dem  Studierenden  der  Eisen- 
hüttenkunde eine  folgerichtige  Entwicklung  der  gegen- 
wärtig in  der  Praxis  gebrauchten  Vorrichtungen  und 
Vorgänge  zu  geben,  anderseits  dem   in  der  Praxis 
stehenden  Eisenhütteninann  ein  Nachschlagewerk  für 
alle  Zweige  und  Fälle  zu  schaffen.   Niemand  wird  umhin 
können,  die  erstaunliche  Arbeitskraft  und  Schaffens- 


freudigkeit zu  bewundern,  mit  welcher  der  Verfasser, 
der  bekanntlich  vor  kurzem  seinen  70.  Geburtstag  be- 
gangen hat,  an  seine  gigantische  Aufgabe  herangetreten 
ist  und  sie  zu  erfüllen  versucht.  Leider  liegt  es  in 
der  Natur  der  Sache  und  ist  auch  aus  der  obigen  Zu- 
sammenstellung ersichtlich,  dali  mit  der  Grobe  der 
gestellten  Aufgabe  auch  die  Zeiträume  wachsen,  in 
denen  die  Behandlung  der  einzelnen  Gebiete  vollendet 
wird.  Seit  dem  Erscheinen  der  ersten  Lieferung  de» 
ersten  Bandes  der  neuen  Auflage  sind  jetzt  18  Jahre  ver- 
flossen; es  kommt  demnach  auf  die  Lieferung  ein  Zeit- 
raum von  einundeinhalb  bis  zwei  Jahren,  so  doli,  wenn 
das  Werk  in  demselben  Maße  fortschreitet  wie  bisher, 
wohl  noch  ein  weiteres  Jahrzehnt  vergehen  dürfte,  ehe 
es  vollendet  vorliegt.  Es  bedarf  nicht  des  Hinweises, 
daß  in  einer  raschlebigen  Zeit  wie  der  unsrigen,  in 
der  in  dein  angegebenen  Zeitraum  ein  normales  Eisen- 
werk in  der  Kegel  zweimal  vollständig  umgebaut 
wird,  der  Anfang  längst  veraltet  ist,  ehe  das  Ende 
•rreicht  wird.  Eine  zweite  Folge  dieser  Ausführlich- 
keit ist  der  unverhältnismäßig  breite  Kaum,  den  die 
historische  Entwicklung  des  Eisenhüttenwesens  ein- 
nimmt, eine  Behandlung  des  Stoffes,  zu  der  um  so 
weniger  Veranlassung  vorliegt,  als  die  Geschichte  des 
Eisens  bekanntlich  schon  von  Meisterhand  geschrieben 
worden  ist.  Die  Tendenz  des  Verfassers,  die  Eisen- 
hüttenkunde unter  dem  Gesichtswinkel  der  historischen 
Entwicklung  zu  betrachten,  tritt  vor  allem  in  der  vor- 
liegenden Lieferung  zutage,  in  welcher  alte  Ofen- 
konstruktionen  und  alte  Apparate  ausführlich  beschrieben 
und  bildlich  dargestellt  sind,  die  längst  in  die  Rumpel- 
kammer der  Technik  gehören  und  die  man  in  einer 
modernen  Eisenhüttenkunde  ebensowenig  suchen  wird, 
wie  alte  Gaganalysen,  deren  Wert  bei  der  Unvoll- 
kommenheit  der  damaligen  Methoden  doch  nur  ein 
zweifelhafter  ist.  So  ausgedehnt  ist  dieser  historische 
Teil  in  der  vorliegenden  Lieferung,  daß  darüber  die 
modernen  Konstruktionen  zu  kurz  gekommen  sind  und 
der  praktische  Eisenhüttenmann,  der  gerade  die  neuesten 
Ofenkonstruktionen  im  Zusammenhang  dargestellt  finden 
möchte,  das  Buch  enttäuscht  aus  der  Hand  legen  wird. 

Für  die  Schule  liegt  die  Gefahr  nahe,  daß  Lehrer 
und  Lernende  die  Bedeutnng  des  historischen  Entwick- 
lungsgangs überschätzen  und  daß  ihm  ein  zu  breiter 
Raum  in  den  Vorlesungen  eingeräumt  wird,  so  daß 
nicht  nur  kostbare  Zeit  verloren  geht,  sondern  auch 
der  Studierende  beim  Beginn  der  Vorlesungen,  d.  h. 
zu  einer  Zeit,  in  der  er  am  frischesten  und  aufnahme- 
fähigsten ist,  ermüdet  wird.  I'ber  diesen  ^beistand 
wird  übrigens  auch  auf  anderen  I  «ehrgebieten,  so  des 
Maschinenbaues,  vielfach  geklagt. 

Wenn  wir  diesen  Betrachtungen  hier  Kaum  geben, 
so  geschieht  dies  nicht,  um  die  Leistungen  des  Ver- 
fassers herabzusetzen,  dessen  hervorragende  Verdienste 
um  das  deutsche  Eisenhiittenwesen  jedermann  freudig 
anerkennen  wird,  sundern  um  von  neuem  festzustellen, 
dali  das  Gebiet  des  Eisenhuttcnwcxens  längst  über  das 
Wissen  und  Können  eines  Einzelnen  herausgewachsen 
ist,  selbst  wenn  dieser  seit  50  Jahren  so  mit  den  Fort- 
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schritten  aufwuchs,  wie  dies  bei  dem  Verfasser  in  fast 
einzig  dastehender  Weise  der  Fall  ist    Es  ist  eine 
physische  Unmöglichkeit,  die  lawinenartig  anwachsende  , 
Summe  von  Erfahrungen  und  Forschungsergebnissen, 
die  tagtäglich  auf  den  verschiedenen  einschlägigen  Ge-  i 
bieten  gemacht  werden,  in  sich  aufzunehmen  und  zu 
verarbeiten.  Wenn  daher  die  deutsche  eisen  hüttenmän- 
nische Wissenschaft  nicht  verflachen  und  die  deutsche 
eisenhüttenmännisehe  Technik  nicht  in  die  Gefahr  ge- 
raten soll,  im  Wettbewerb  der  Völker  zurückzubleiben,  \ 
dann  muß  eine  Arbeitsteilung  erfolgen,  wie  solche  auf 
technischem  Gebiet  schon  vielfach  durchgeführt  ist.  Ks 
muß  das  Bestreben  aller  beteiligten  Kreise  sein,  die 
diesem  Zweck  entsprechenden  Reformen  unseres  eisen- 
hüttenmännischen Unterrichts  durchzusetzen  und  unter  ' 
Zurückstellung  aller  kleinlichen  Bedenken  und  Sonder-  : 
interessen  nur  dem  einen  Ziele  zuzustreben,  nämlich 
die  deutsche  eisenhüttenmännische  Wissenschaft  auf 
diejenige  Höhe  zu  heben  und  auf  derjenigen  Höhe  zu  i 
erhalten,  die  sie  einnehmen  muß,  wenn  die  Zukunft  I 
der  deutschen  Eisenindustrie  und  damit  die  Wohlfahrt 
des  Vaterlandes  nicht  gefährdet  werden  soll. 

Die  Redaktion: 

Schrödter.  Beumer. 


La  prutica  della  Fouderia.  Von  Aurelio  Anreli. 

Ulrico  Hoepli,  editore,  Milano  1901.    L.  20. 

Die  Entwicklung  einer  eigenen  technischen  Literatur 
in  italienischer  Sprache  bildet  den  besten  Beweis  dafür, 
daß  auch  jenseits  der  Alpen  die  metallurgische  Industrie 
in  aufsteigender  Entwicklung  begriffen  ist  Einen 
schätzenswerten  Beitrag  zu  dieser  Literatur  bildet 
zweifelsohne  das  vorliegende  Wetk  über  die  Praxis 
des  Gießerei wesens,  dessen  Verfasser  als  Betriebsleiter 
in  der  Gießerei  der  Societa  degli  Alti  Forni,  Fonderie 
ed  Acciaierie  die  Terni  tätig  ist.  Das  Werk  enthält 
neben  zahlreichen  praktischen  Notizen,  die  Uberall  in 
den  Text  eingestreut  sind,  eine  anschauliche  und  um- 
fassende, durch  zahlreiche  Abbildungen  und  Tabellen 
erläuterte  Zusammenstellung  der  technischen  Literatur 
Uber  diesen  Gegenstand  und  stellt  demgemäß  ein  brauch- 
bares Handbuch  des  GießereiwesenB  dar,  welches  bei 
dem  Hangel  moderner  derartiger  Werke  über  diesen 
Gegenstand  manchem  Fac.hgenosBen  willkommen  sein 
dürfte.  Der  reiche  Stoff  wird  in  16  Kapiteln  in 
folgender  Weise  behandelt:  1.  Zusammensetzung  und 
Eigenschaften  der  verschiedenen  Roheisensorten  und  ihre 
Verwendung  im  Gießereibetrieb  (dieses  Kapitel  enthält  i 
90  Analysen  von  Roheisen  der  verschiedensten  Herkunft 
uud  30  Beispiele  für  die  Gattierung);  2.  Umschmelzen 
des  Roheisens ;  8.  und  4.  Vorrichtungen  zum  Transport 
des  Gußeisens;  5.  Vorrichtungen  und  Werkzeuge  zum 
Herstellen  der  Formen;  6.  Formmaterialien  und  ihre  : 
Vorbereitung;  7.  Trocknung  der  Formen ;  8.  Herstellung 
der  Modelle;  9.  Allgeroeines  über  Formen  und  deren 
Herstellung;  10.  Beschreibung  der  verschiedenen  Arten 
von  Formen;  11.  Formraaschinen ;  12.  Putzen  der  Guß- 
waren; 13.  Fabrikation  von  Röhren;  14.  Anfertigung 
von  Spezialguß  (Hartguß,  schmiedbarer  Guß  u.  a.); 
15.  Anlage  von  Gießereien. 


Das  Roheisen.  Mit  besonderer  Berücksichtigung 
seiner  Verwendung  für  die  Eisengießerei.  Von 
A.  Ledebur,  Geh.  Bergrat  und  Professor 
an  der  Königlichen  Bergakademie  zu  Freiberg 
in  Sachsen.  4.  Auflage.  Leipzig,  Arthur  Felix. 
Preis  4  t-M. 

Anf  101  Seiten  ist  in  6  Abschnitten  alles  für  den 
Oieliereifachraann  über  das  Roheisen  Wissenswerte  in 
der  dem  Verfasser  eigenen  präzisen,  klaren  und  leicht 


verständlichen  Sprache  ausgeführt.  Das  erste  Kapitel 
handelt  von  dem  Begriff,  der  Zusammensetzung  and 
der  Einteilung  des  Roheisens,  sodann  werden  im 
zweiten  Kapitel  die  Eigentümlichkeiten  der  verschie- 
denen Roheisensorten  erläutert,  das  hieran  an- 
schließende Kapitel  erklärt  in  eingebender  Webe 
unter  Zuhilfenahme  praktischer  Beispiele  die  zahl- 
reichen Eigenschaften  dieses  komplizierten  Materials. 
Es  folgen  die  Einflüsse  des  Umschmelzen s  auf  die 
Zusammensetzung  des  Roheisens,  sodann  die  Prüfung 
desselben  sowie  diejenige  des  erzeugten  Gusses.  Den 
Schluß  bildet  das  wichtige  Kapitel  über  die  Answshl 
des  Roheisens  für  bestimmte  Yerwendungsarten. 

Das  Buch  erfüllt  seinen  Zweck,  dem  Betriebsmsan 
die  Beziehungen  zwischen  der  chemischen  Zusammen- 
setzung und  den  Eigenschaften  des  Roh-  und  Guß- 
eisens zu  erläutern,  in  der  denkbar  vollständigst« 
und  zweckmäßigsten  Weise.  Möge  dasselbe  dazu  bei- 
tragen, die  Kenntnis  der  Eigenschaften  dieses  für  die 
Graugießerei  wichtigsten  Rohmaterials  in  den  Kreisen 
der  Gießereileute  mehr  als  bisher  zu  verbreiten,  damit 
endlich  mit  dem  alten,  für  die  Gießereien  nachteiligen 
Brauch,  das  Roheisen  nach  dem  Bruchaussehen  zu  oe- 
urteilen,  aufgeräumt  werden  kann,  und  damit  das 
deutsche  Gießereiwesen  ebenfalls  zum  wissenschaftlich 
betriebenen  Gewerbe  gehoben  wird.  F.  W. 


Ferner  sind  zur  Besprechung  eingegangen: 

Die  KüniglicJi  SäcJtsisclut  Bergakademie  zu  Frei- 
berg und  die  Königliche  Geologische  Landei- 
anstatt  nebst  Mitteilungen  über  die  Entwicklung 
und  den  Stand  des  Berg-  und  Hüttemcestm 
und  der  Bergpolizei  im  Königreich  Sachten. 
Herausgegeben  von  der  Königlichen  Berg- 
akademie. Mit  Textbildern  and  einer  Tafel. 
Verlag  von  Craz  &  Gerlach  (Joh.  Stettner) 
in  Freiberg  in  Sachsen. 

Unfallverhütung*- Vorschriften  beim  österreichischen 
Bergbau.  Herausgegeben  vom  k.  k.  Ackerbau - 
minist erinm.  II.  Nachtrag.  ManzBche  k.  u.  k. 
Hof- Verlags-  und  Universitats- Buchhandlung 
in  Wien  I,  Kohlmarkt  20. 

Prof.  Dr.  A.  Bludau  und  Otto  Herkt,  Nord- 
amerika (Map  of  North  -  America)  aus  Sohr- 
Barghaus'  Handatlas,  IX.  Auflage.  Mit  11 
Kartons:  Politische  Übersicht,  Bevölkerungs- 
dichte, Vegetationsgebiete,  Fischerei  und  Vieh- 
zucht, Bergbau-,  Holz-  und  Kautschuk-Industrie, 
Pflanzenbau,  Panamakanal,  Provinz  Branden- 
burg zum  Vergleich  der  Größen  Verhältnisse. 
Almuten,  Weltkarte;  Maßstab  1  :  10000000. 
1 .  Auflage.  Verlag  von  Carl  Flemming  in  Glogan 

Die  Grundlagen  der  russischen  Eisenindustrie.  Vor- 
trag, gehalten  im  Verein  zur  Beförderung  des 
Gewerbfleißes  am  2.  November  1903  von 
Emil  Holz.  Druck  von  Leonhard  Simion 
Xachf.  1903. 

Das  Handelsgesetzbuch  vom  10.  Mai  1897,  mit 
Ausschluß  des  Seerechta,  erläutert  von  Samuel 
Goldmann,  Justizrat.    9.  Lieferung  (Aktien- 
gesellschaft §5j  201  bis  227).    Preis  2 
Franz  Vablen,  Berlin  1904. 
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(Januar,  Februar,  März.) 


I. 

Di«  allgemein«  Lage  auf  dem  Eisen-  und  Stahl- 
markt litt  in  Anfang  der  Berichtsperiode  noch  sehr 
Bater  der  Unsicherheit,  ob  der  Deutsche  Stahlwerks- 
rerbend  anstände  kommen  werde,  nnd  das  Mißtranen 
Tersehärfte  sich  durch  den  Ausbruch  des  russisch- 
japanischen  Kriegs.  Als  jedoch  am  Schluß  des  Monats 
Miru.ir  der  Stahlvrerksverband  glücklich  zustande  kam, 
nachte  du  Mißtrauen  einer  lebhaften  Nachfrage  Platz, 
die  stellenweise  stürmisch  genannt  werden  konnte,  und 
es  stellte  sich  sehr  bald  heraus,  daß  der  Inlandsbedarf 
künstlich  zurückgehalten  war  und  die  Warenlager  bei 
Händlern  und  Konsumenten  sich  durchweg  geräumt 
zeigten.  Wenn  auch  alle  Anzeichen  dafür  sprechen, 
daß  auf  eine  rege  Bautätigkeit  gerechnet  werden  kann, 
10  ist  doch  nicht  daran  zu  zweifeln,  daß  wesentlich 
die  Gründung  des  Stahlwerksverbands  zur  allgemeinen 
Besserung  beigetragen  hat  ui.d  daß  es  vor  allem  seinem 
Inslebentreten  zu  verdanken  ist,  daß  auch  die  Preise, 
insbesondere  für  den  Inlandsbedarf,  in  einer  Aufwärts- 
bewegung begriffen  sind,  die  am  Schluß  des  Quartals 
erfreuliche  Fortschritte  machte. 

Auf  dem  Kohlen-  und  Koksmarkt  wurde  die 
Lage  für  die  alten  Syndikatszechen  infolge  der  hohen 
Keteiligung.H/.iffern,  die  den  erst  mit  Beginn  des  Jahres 
1904  in  das  Syndikat  eingetretenen  Zechen  bewilligt 
werden  mußten,  entschieden  ungünstiger.  Trotzdem 
der  Abruf  seitens  der  Industrien  sich  nicht  verringerte, 
mußten  doch  vielfach  Feierschichten  eingelegt  werden, 
weil  der  Winter  durchaus  mild  verlief  und  der  Ruhr- 
orter  Hafen  zeitweise  wegen  Hochwasser,  zeitweise 
wegen  ÜberfBUung  gesperrt  war  und  den  an  ihn  ge- 
stellten Anforderungen  durchaus  nicht  entsprechen 
konnte.  In  Koks  mußten  größere  Mengen  gelagert 
werden,  weil  infolge  des  Baues  vieler  neuer  Ofen  die 
Herstellung  der  Absatzmöglichkeit  vorausgeeilt  ist 

Auf  dem  Erzmark  t  hatte  das  Siegerländer  Eisen- 
steinsyndikat infolge  verminderten  Absatzes  sowohl  an 
die  rheinisch -westfälischen  wie  auch  an  die  Sieger- 
linder  Hochofenwerke  eine  Einschränkung  der  Förde- 
rung von  15  °/o  vom  1.  Januar  ab  beschlossen,  die 
durch  neueren  Beschluß  auf  80°/»  vom  1.  April  ab  er- 
höht wurde.  Die  am  1.  Juli  1903  eingetretene  Preis- 
erhöhung scheint  die  rheinisch- westfälischen  Hochofen- 
werke zum  Bezug  größerer  Mengen  ausländischer 
manganreicher  Erze  veranlaßt  zu  haben,  da  der  Ver- 
brauch in  diesen  Sorten  in  dem  genannten  Bezirk 
jedenfalls  nicht  geringer  geworden  ist  Auch  das  Ge- 
schäft in  nassauischem  Roteisenstein  war  in  der  Be- 
richtsperiode etwas  stiller. 

Unsicherheit  nnd  abwartende  Haltung  kennzeichnen 
die  Lage  des  Roheisenmarkts  in  den  beiden  ersten 
Monaten  des  laufenden  Jahres.  Eine  Besserung  ist  im 
Laufe  des  Monats  März  infolge  des  Zustandekommens 
des  Stahlwerksverbandes  eingetreten;  die  Auftrags- 
bestande sind  wieder  auf  normaler  Höhe  angelangt, 
die  Abrnfungen  erfolgen  in  stärkerem  Maße.  Aller- 
ding«  muU  das  Roheisensyndikat  heftig  gegen  Einfuhr 
von  englischem  Robeisen  ankämpfen  und  hofft,  durch 
Mithilfe  des  Kohlensyndikats  das  englische  Eisen  vom 
inländischen  Markt  tunlichst  fernzuhalten. 

In  Hai  bseig  entwickelte  sich  nach  dem  Zu- 
standekommen des  Stahl werksverbands  eine  sehr  leb- 


hafte Nachfrage  namentlich  seitens  des  Inlands,  so 
daß  die  Werke  für  das  II.  Quartal  fast  nichts  mehr 
abzugeben  haben. 

Das  Stabeisengeschäft  lag  in  den  ersten 
Monaten  noch  sehr  danieder,  um  erst  im  Monat  März 
nach  Gründung  des  Stahlwerksverbands  einen  leb- 
haften Aufschwung  bei  anziehenden  Preisen  zu  nehmen. 
Es  wurden  große  Mengen  gekauft  und  es  gelang  un- 
schwer, namentlich  für  F lußstabeisen,  höhere  Preise  zu 
erzielen,  während  Schweißstabeisen  langsanier  folgte. 
Zum  Schluß  der  Berichtsperiode  dürfte  die  Produktion 
für  das  II.  Quartal  von  allen  Werken  verkauft  sein, 
vielfach  reichen  die  Aufträge  in  Flußstabeisen  auch 
schon  bis  in  den  Herbst  und  Winter  hinein. 

Die  Nachfrage  nach  Grobblech,  namentlich  für 
den  Bau  von  Schiffen,  Behältern  und  Dampfkesseln, 
hat  sich  im  ersten  Vierteljahr  stetig  gehoben,  nnd  der 
Beschäftigungsstand  der  meisten  Werke  ist  zu  Aus- 
gang des  Vierteljahrs  nicht  ungünstig  zu  nennen. 

Die  Preislage  ist  im  allgemeinen  allerdings  recht 
unlohnend  geblieben,  da  auf  einein  großen  Gebiet  der 
Verband  mit  einem,  wenn  auch  nicht  leistungsfähigen, 
aber  doch  überall  bemerkbaren  Wettbewerb  zu  kämpfen 
hat  Die  Preise  im  Ausland  haben  sich  nach  dem 
Tiefstand  im  Dezember  wieder  etwas  gebessert;  es 
sind  größere  Aufträge  aus  dem  Ausland  herein- 
gekommen. 

Auf  dem  Feinblechmarkt  ließ  auch  der  größere 
Teil  des  verflossenen  Quartals  keine  Entwicklung  zum 
Besseren  erkennen.  Der  Absatz  vollzog  sich  nach  wie 
vor  in  schleppender  Weise,  bis  in  der  zweiten  Hälfte 
des  März  eine  Belebung  eintrat,  die  den  Werken  aus- 
reichende Beschäftigung  zuführte  nnd  die  auch  am 
Schluß  des  Quartals  noch  anhielt.  Der  Auslandsver- 
kehr leidet  dagegen  wie  bisher  an  einer  gewissen  Leb- 
losigkeit wenn  auch  mehr  Neigung  zu  Abschlüssen, 
allerdings  zu  ganz  unlohnenden  Preisen,  obwaltet 

Das  Geschäft  in  Walzdraht  litt  fortgesetzt  unter 
der  Unsicherheit  des  Fortbestandes  des  Deutschen 
Walzdrahtverbands,  und  erst  in  der  zweiten  Hälfte 
des  Monats  März  belebte  sich  die  Nachfrage  bei  bis- 
herigen niedrigen  Preisen.  Besser  lag  der  Markt  für 
gezogene  Drähte,  und  die  Preise  konnten  im  freien 
Wettbewerb  für  In-  und  Ausland  anziehen. 

Der  Eingang  an  Aufträgen  in  Eisenbahn- 
material war  ein  durchaus  befriedigender  und  auch 
für  Privat  Unternehmungen  machte  sich  eine  größere 
Regsamkeit  und  Kauflust,  namentlich  in  Oberbau- 
materialien, bemerkbar.  Die  Preise  blieben  jedoch 
unverändert  und  waren  für  die  Lieferung  an  Privat- 
unteruehmungen  wenig  befriedigend. 

Die  Nachfrage  nach  gußeisernen  Röhren  war 
auch  in  den  Monaten  Januar  und  Februar  ungenügend, 
was  aber  eine  alljährlich  wiederkehrende  Erscheinung 
ist,  weil  Röhren  um  diese  Zeit  fast  gar  nicht  ver- 
|  legt  werden.   Im  März  ist  die  Nachfrage  etwas  besser 
:  geworden  und  es   darf   angenommen   werden ,  daß 
sie  sich  mit  der  fortschreitenden  Jahreszeit  weiter 
•  heben  wird. 

Die  Maschinenfabriken  waren  in  den  Monaten 
j  Januar,  Februar  und  März  gut  beschäftigt,  der  geld- 
|  liehe  Krfolg  aber  bei  sehr  scharfem  Wettbewerb  un- 
!  befriedigend. 
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Die  Preise  »teilten  sich  wie  folj^t: 



KohKn  und  Kokt: 

Flaromkokleu  ... 
Kokskohlen.  gewaschen 
.  melierte,!.  Zarkl. 
kok»  (Or  Hocliufenwerk« 


tri«: 

Koh-ipat  ... 
Uerfot.  Spaleim  inUin 
S<»rnorro*tro  f  a  U. 

Rotterdam  .  .  . 
Roheisen: 


Proiw.  /  Kr-..{ 

•bHaltMHi™t.t :  : 

Bestellter  ab  Htltlo  .  . 

.  f  deleiaen  Nr.  I . 
lQu»li<  -Puddel- 
[  eiaen  Sieker!. 


Stahleisen,  weif»««,  mit 
nicht  Ober  0.1«  „  Phos- 
phor, ab  Siegen    .  . 
ThomaseUen  mit  min- 
desten« 1J54;'«  M<ui(»ii. 
frei  Verbrauchaatelle, 
nulto  Cum  .... 
I)ai-.(t|be  ohne  Mangan  . 
Spiegeleisan,  10  bi»  Ii*  . 
rJngl.  Uiefsereiroheiaen 
Nr.  111,  frei  Ruhrort 
Luxemburg.  Puddeletaen 
ab  Luxemburg  . 

Gewallte«  Elsen  : 

SUhei»en,  Schweif»-  . 
Flufs- 

Winkel-  und  Fnasoneieen 
zu  ähnlichen  (irund- 
pr<H««n  al*  Slabewcii 
mit  Aufschlugen  nuch 
drr  Skala. 

Tragi-r.  ab  Burbarl.  .  . 

Blecht,  Keeael-  .... 
»  eecasda 

dann«  .... 

älalildniht.S.lruui  netto 
ab  Werk  .... 

Draht  »udSehweiiiieUen, 
■«wöhnl  abWurk  p'w.i 
Woondere  Qimlit.ilen 


lh:  II'.  Heumtr. 


II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  Die  Lustlosigkeit,  welche 
den  Eisen-  und  Stahlmarkt  am  Schiuli  des  Vorjahres 
noch  beherrschte,  setzt««  sich  mit  anuähcrnd  gleicher 
Stärke  im  neuen  Jahre  zunächst  fort.  Offenbar  staud 
•lie  Marktlage  noch  zu  sehr  unter  dem  Einfluß  der 
unentschiedenen  Frage  des  Zustandekommens  des  Stahl- 
werksverbands, was  sich  in  einer  vorsichtigen,  sowohl 
seitens  der  Erzeuger  als  auch  der  Verbraucher  geübten 
Zurückhaltung  geltend  machte.  Erst  mit  der  endgülti- 
gen Losung  der  Frage  des  Stahl  werksverbauds,  der  am 
•2?».  Februar  d.  J.  ins  Leben  gerufen  wurde,  trat  eine 
merkliche  Veränderung  der  Situation  zum  Hesseren 
ein.  Nachfrage  und  Absatz  fingen  an  sich  zu  beleben, 
die  Arbeitstiitigkeit  nahm  zu,  so  dati  am  Schlott  des 
Vierteljahrs  der  Beschäftigungsgrad  -  nicht  die  Freis- 
lage —  in  fast  allen  Betriebszweigen  als  befriedigend 
bezeichnet  werden  konnte. 

Kohlen.  Durch  die  milde  Witterung,  welche  im 
Bcrichtsijuarjal  herrschte,  wurde  das  Kohlengeschäft 
naturgemäß  ungünstig  beeinflußt.  Die  Bestellungen  auf 
Hausbrandkohlen  blichen  weit  hinter  den  Erwartungen 
zurück,  so  dati  die  (iruben  sowohl  als  auch  die  Händler 
nur  wenig  (telegenheit  hatten,  sich  ihrer  beträchtlichen 
Vorräte  zu  entledigen.  Durch  die  frühzeitige  Eröffnung 
der  Oderseh iffahrt  wurde  die  Situation  wohl  etwas  ge 
mildert,  der  Absatz  blieb  aber  auch  im  März  so  unzu- 
reichend, daß  die  (iruben  genötigt  waren,  mit  Feier- 
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schichten  zu  arbeiten  und  eine  Produktionsverringeruni: 
eintreten  zu  lassen,  um  der  verminderten  Nachfraire 
Rechnung  zu  tragen.  Die  Bestände  erfuhren  durchweg 
eine  nennenswerte  Erhöhung.  Der  Bedarf  an  Grob- 
kohlen war  im  allgemeinen  zufriedenstellend,  doch  naher 
sich  die  Bestände  namentlich  hei  denjenigen  Groben, 
deren  Kohlen  nicht  zu  den  Prima-Marken  zählen,  aocli 
in  diesen  Sorten  vermehrt,  (inte  Nachfrage  herrscht* 
für  Industriekohle,  weil  die  Eisenwerke  ihre  Bezüfr 
verstärkten  und  die  kleineren  Betriebe,  wie  die  Kalk 
brennereien,  Ziegeleien  und  Zementfabriken,  des  milden 
Wetters  wegen  früher  als  sonst  zur  ßetriebaeröffnniig 
schreiten  konnteu  und  weil  Kokskohle  in  weit  stärke- 
rem Maße  zur  Verarbeitung  gelangte  als  im  Voruuartil. 
Auch  Förder-  und  Kleinkohle  kam  im  März  zu  Wasser 
wieder  flott  zur  Verladung.  Die  Ausfuhr  nach  Polen 
ließ  sich  günstiger  an,  als  man  erwartet  hatte,  und  in 
der  Ausfuhr  nach  Österreich  war  kein  wesentlicher 
Rückgang  zu  verzeichnen.  Dagegen  hat  die  Einfuhr 
englischer  Kohle  zu  ungewöhnlich  billigen  Preisen  he- 
trächtlich  zugenommen  und  die  oberschlesische  Kohle 
nicht  nur  im  Küstengebiet,  sondern  auch  an  zahlreichen 
Binnenplätzen  zurückgedrängt.  Auch  der  Wettbewerb 
der  Braunkohlenbrikett-Industrie  machte  sich  unliebsam 
bemerkbar.  Für  das  zweite  Vierteljahr  erwartet  mu 
wieder  eine  erfreulichere  Geschäftsentwicklung,  da  der 
Verbrauch  eine  weitere  Steigerung  erhoffen  läßt.  Der 
Versand  an  Steinkohlen  zur  Hauptbahn  betrug: 

im  1.  Vierteljahr  1904  .  .  .  4 '203  450  t 
im  4.  „  1903  .  .  .  4  651  600 1 
im  1.        „        1903  ...  4  178  210  t 

und  war  somit  im  Berichtsvierteljahr  um  10,66  %  ge- 
ringer  als  im  Vorquartal  und  um  0,6  %  höher  als  im 
gleichen  Quartal  des  Vorjahres. 

Der  Koks  markt  wie«  in  dem  abgelaufenen 
Vierteljahr  eine  wesentliche  Veränderung  gegenüber  der 
vorangegangenen  Berichtsperiode  nicht  auf  Die  AI 
forderungen  der  inländischen  Hochofeu werke  hielten 
sich  nur  auf  der  früheren  unbefriedigenden  , Höhe,  so 
daß  die  Ausfuhr  nach  Russisch-Polen  und  Österreich 
Ungarn  wiederum  zur  wichtigsten  Stütze  des  Markte» 
wurde.  Eine  Verminderung  der  Koksbezüge  seitens 
der  polnischen  Werke,  wie  sie  bei  Ausbruch  des  Krieg» 
mit  Japan  befürchtet  wurde,  hat  im  abgelaufenen 
Quartal  nicht  stattgefunden.  Der  Absatz  in  den 
Würfel-  und  Nuß-Sortimenten  litt  unter  der  milden 
Witterung,  während  Zünder  und  Asche  weiter  guten 
Absatz  fanden,  insbesondere  bei  der  Zinkindustnt. 
Eine  Ermäßigung  der  Preise  konnte  trotz  der  im 
ganzen  unbefriedigenden  Lage  des  Koksmarktes  nicht 
Platz  greifen,  da  der  Kokskohlenpreis  der  Königin 
Luise  Grube  auf  der  seitherigen  Höhe  gehalten  wurde. 

E  r  z  in  a  r  k  t.  Die  Erzhändler  versuchten  die  En 
preise  im  Berichtsvicrteljahr,  angenscheinlieh  in  Er 
Wartung  besserer  Zeiten,  zu  steigern  nnd  wirkte  diese« 
Streben  sowie  auch  die  Konzentration  des  Besitzes  an 
den  Magneteisenerzlagern  in  Schweden  versteifend 
auf  den  Markt  Die  Einfuhr  russischer  Erze  geht 
nach  wie  vor  flott  vonstatten  und  hat  durch  den  ost 
asiatischen  Krieg  keine  Störung  erfahren. 

Roheisen.  Während  der  allgemeinen  Lage  ent 
sprechend  in  der  ersten  Hälfte  des  Vierteljahrs  ei" 
ruhiger  Verkehr  zu  verzeichnen  war,  machte  sich  nac)' 
Inkrafttreten  des  Stahl werksverbands  auch  in  Roheisen 
eine  stiirkere  Nachfrage  bemerkbar,  die  derartig  ao 
wuchs,  daß  die  vorhandenen  Bestände  fast  vollständig 
zur  Versendung  kommen  konnten  und,  da  die  bisher 
gen  Produktionsleistungen  zur  Deckung  der  Narh  frage 
nicht  hinreichten,  eine  Verstärkung  der  Produktion 
notwendig  wurde.  Der  Aufschwung  des  Absatzes  vrr 
mochte  jedoch  noch  keine  Erhöhung  der  die  Selbst- 
kosten kaum  deckenden  Erlöse  herbeizuführen. 

Stabeisen.  Das  Zustandekommen  des  Staal 
werksverbands  wirkte  auf  den  Stabeisenmarkt  merklieli 
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befestigend,  doch  waren  die  Erlöse  für  alle  Stabeisen 
und  Bandeisensorten  immer  noch  so  schlecht,  daß  die 
Walzwerke  große  Verluste  erlitten.  Dies  gilt  nament- 
lich frir  Schweißeisen,  welches  zo  den  heutigen  Preisen 
ohne  empfindlichen  Schaden  von  keinem  Werke,  auch 
lern  besteingerichteten  nicht,  geliefert  werden  konnte. 
Aas  diesem  Grunde  wird  demnächst  eine  größere  An- 
zahl Puddelofen  in  Oberschlesien  gelöscht  werden. 
Aber  auch  Flußeisen  gewährte  den  Produzenten  keinen 
Sätzen,  weil  Martinstahl  durch  die  hohen  Preise  für 
Alteisen  verteuert  wurde  und  zn  den  Preisen  für  das 
Walzprodukt  in  einem  argen  Mißverhältnis  stand, 
welches  sich  im  laufenden  Vierteljahr  noch  vergröbern 
wird.  Die  Beschäftigung  der  Walzwerke  war  in  den 
feineren  Walzsorten  zufriedenstellend,  während  die 
Universaleisenstrecken  nach  wie  vor  unter  Arbeits- 
mangel schwer  litten.  Die  Ausfuhr  an  Walzwaren 
erfahr  einen  weiteren  Rückgang. 

Draht.  Der  Verband  deutscher  Drahtwalzwerke 
hatte  Ende  vorigen  Jahres  den  bisherigen  Inlands- 
preis für  Flußeisen  walzdraht  von  120.«  f.  d.  Tonne 
frachtfrei  innerhalb  eines  bestimmten  Gebiets  von 
Rheinland- Westfalen  unter  dem  Drucke  der  außen- 
stehenden Konkurrenzwerke  und  der  Unsicherheit,  ob 
es  möglich  sein  werde,  den  Portbestand  des  Verbands 
tn  sichern,  um  7,50  j(  f.  d.  Tonne  für  Entnahmen 
im  ersten  Vierteljahr  1904  herabgesetzt.  Dieser  Er- 
mäßigung des  Rohmaterialpreises  entsprechend,  mußten 
auch  die  Preise  für  die  daraus  erzeugten  Drahtwaren 
im  Erlöse  nachgeben  und  daher  erlitten  die  Preise 
für  gezogene  Drähte,  Drahtstifte  usw.  entsprechend 
weitere  Einbußen.  Die  Verbilligung  der  Preise  regte 
>lie  Kauflust  der  Abnehmer  an  und  veranlaßte  diese, 
■*ich  durch  reichliche  Eindeckungen  für  das  beginnende 
Fröhjahrsgeschäft  für  Drahtwaren  vorzusehen.  Der 
'ieschäftsgang  gestaltete  sich  daher  im  Lanfe  der  Be- 
richtsperiode zu  einem  recht  umfangreichen,  so  daß 
lic  Verladungsziffer,  die  noch  im  Januar  hinter  der- 
jenigen des  Vorjahres  verblieben  war,  bereits  im 
Februar  den  vorjährigen  Stand  erreichen  und  Ende 
Min  noch  Überholen  konnte.  Das  Vertrauen  in  die 
Marktlage  befestigte  sich  aber  erst  voll  und  ganz  An- 
fing  März  mit  dem  Zustandekommen  des  Stahlwerks- 
verbands. Die  Kundschaft  schloß  aus  dieser  Tatsache 
wohl  nicht  mit  Unrecht,  daß  der  gesamte  deutsche 
Markt  dadurch  eine  gesunde,  feste  Grundlage  erhalten 
habe,  und  suchte  die  gegenwärtig  sehr  niedrigen  Preise 
zur  Deckung  anch  des  Bedarfs  für  da«  nächstfolgende 
Vierteljahr  und  darüber  hinaus  auszunutzen.  Für 
las  nächste  Vierteljahr  steht  den  Werken  ausreichende 
Arbeit  zar  vollen  Ausnutzung  der  Betriebe  zur  Ver- 
fügung. 

Grobblech.  Im  Berichtsvierteljahr  war  die 
Arbeitsmenge  zwar  größer  als  in  den  vorhergehenden 
Monaten,  doch  genügte  sie  keineswegs  zur  Aufrecht- 
erhaltung eines  zufriedenstellenden  Betriebs.  Die  Aus- 
fuhr zeigte  im  letzten  Vierteljahrsmonat  eine  geringe 
Besserung.  Die  Verkaufspreise  erfuhren  keine  Ver- 
änderung und  deckten  kaum  die  Selbstkosten. 

Feinblech.  Der  Feinblechverband  hielt  an  der 
bisherigen  Preisstellung  mit  Rücksicht  auf  die  noch 
außerhalb  des  Verbands  stehenden  Werke  fest.  Diese 
verlustbringenden  Preise  hatten  ijuantitativ  keineswegs 
eine  besonders  starke  Nachfrage  zur  Folge.  Das  Aus- 
landsgeschäft lag  äußerst  matt.  In  Qualitätsfeinblechen 
überwog  bei  sehr  gedrückten  Preisen  das  Angebot 
ganz  wesentlich  die  Nachfrage.  Ks  mußten  auf  einigen 
Keinhlechwalzwerken  Feierschichten  eingelegt  werden. 

Eisenbahnmaterial.  Die  Staatsbahn  erteilte 
im  Berichtsvierteljahr  einige  Auftrage  auf  Kleineisen- 
zeug, dessen  Preise  durch  Submission  äußerst  gedrückte 
waren.  Eine  Nachbestellung  auf  den  alten  Schienen- 
schluß brachte  den  Schienenwalzwerken  etwas  Arbeit, 
während  die  Bandagenwalz-  und  Kadsat/.werke  nach 
wie  vor  nur  äußerst  schwach  mit  Bestellungen  ver- 


sehen waren,  ein  Zustand,  welcher  wegen  der  großen 
Menge  der  letztgenannte  Erzeugnisse  herstellenden 
Werke  seit  Jahren  anhält.  Die  Ausfuhr  von  Rad 
sätzen  und  Bandagen,  welche  sich  auch  in  guten 
Zeiten  nur  in  bescheidenem  Umfange  und  zu  stark 
verlustbringenden  Preisen  ermöglichen  laßt,  stockte  im 
Berichtsvierteljahr  vollständig. 

Eisengießerei  und  Maschinenfabriken. 
Die  Beschäftigung  der  Eisengießerei  war  bei  schlech- 
ten Preisen  eine  schleppende,  jedoch  setzte  die  Nach- 
frage nach  Saisonartikeln  (Bauguß  usw.)  klüftig  ein 
und  auch  nach  Maschinen  war  sie  befriedigend. 

Preise: 


Roheisen  ab  Werk:  u»  f.  <i.  Tonm- 

Giefsereiroheisen   55  bis  61 

Hämatit   70  „78 

Qualitäts-Puddelroheisen    ....  55 

Qualitäts-Siemens-Martinroheisen  .  —  58 

Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 

durchschnittlich  ab  Werk: 

Stabeisen   105  „  125 

Kesselbleche   140  „150 

Flufseisenbleche   120  „130 

Dünne  Bleche   120  „  180 

Stahldraht  5,3  mm   112,50 

Gleiwitz,  den  7.  April  1904. 


Eisenhütte  Dbernchleaien. 


III.  Grofsbritannien. 

Das  Roheisengeschäft  war  in  den  ersten  drei 
Monaten  dieses  Jahres  im  allgemeinen  still  und  die 
Preise  zeigten  nur  geringe  Veränderung,  bis  in  den 
allerletzten  Tagen  eine  Preissteigerung  eintrat,  welche 
bis  heute  andauert.  Konkurrenz  von  Amerika  hat  sich 
nicht  eingestellt  und  die  Aussichten  dafür  werden 
'  immer  geringer.  Man  erwartete  im  allgemeinen  eine 
günstigere  Entwicklung  des  Geschäfts,  da  Anzeichen 
für  größere  Bestellungen  von  Deutschland  vorlagen; 
der  plötzliche  Ausbruch  des  russisch-japanischen  Kriegs 
störte  diese  Aussicht  jedoch.  Die  Hochofenwerke 
klagen  über  unlohnende  Preise  und  hören  damit  auch 
jetzt  nach  Eintreten  der  Besserung  noch  nicht  auf, 
weil  das  Material,  besonders  Koks,  teurer  geworden 
nnd  Eisenerz  sehr  knapp  ist.  Wir  beginnen  das 
Vierteljahr  mit  Aussichten  aufweitersteigende  Preise, 
denn  die  Vorräte  bei  den  Hütten  sind  so  knapp,  daß 
letztere  trotz  der  Feiertage  mit  den  Roheisenheferun- 
gen  teilweise  schon  wieder  im  Rückstände  sind.  Die 
Orderbücher  sind  für  die  nächste  Zeit  gut  gefüllt,  nnd 
anch  die  Warrantlager  nehmen  mehr  und  mehr  ab. 
Seit  einiger  Zeit  ist  der  Umsatz  weniger  auf  Neu- 
bestellungen der  Verbraucher  als  auf  Deckungskäufe 
für  früher  von  zweiter  Hand  gemachte  Abschlüsse  zu- 
rückzuführen. Pur  später  als  Juni  wollen  weder 
Käufer  noch  Abgeber  abschließen.  Für  hiesiges  Nr.  8 
Eisen  bewegten  sich  die  Preise  von  42/9  im  Januar 
bis  auf  42/3,  seitdem  trat  aber  eine  fast  stetige  lang- 
same Besserung  ein,  die  sich  Ende  März  schneller  ent- 
wickelte und  Nr.  3  auf  44  —  netto  Kassa  ab  Werk 
brachte.  Die  Preise  für  hiesiges  Hämatit  stiegen 
ebenfalls,  und  zwar  hauptsächlich  infolge  der  den 
Stahlwalzwerken  zugehenden  größeren  Bestellungen 
von  Srbiffbaumateriat,  während  die  Ursache  des  plötz- 
lichen Aufschnellens  der  Gicßereioualitäten  unmittel- 
bar den  Vorgängen  auf  dem  Warrantmarkt  zuzu- 
schreiben ist. 

Die  Roh  eisen  Vorräte  im  hiesigen  Bezirk 
lassen  sich  nur  angeben,  soweit  sie  sich  auf  Connals 
Warrantlager  beziehen,  welche  am  31.  Dezember 
99  953  tons,  wovon  300  tons  Hämatit.  enthielten  gegen 
100090  tons    einschließlich    300  tons   Hämatit  am 
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81.  März  d.  J.  Es  sind  76  Hochöfen  im  Betrieb;  das 
ist  dieselbe  Anzahl  wie  Ende  vorigen  Jahres. 

Die  Einfahr  von  S t  ahl  k  nü p  p  el  o  usw.  von 
Deutschland  hat  gegenwärtig  ganz  aufgehört,  dagegen 
sind  von  Amerika  größere  Partien  in  Wales  ein- 

S, troffen.    Man  hört  auch  nicht  so  viel  über  nach 
eutschland  und  Belgien  gegangene  Bestellungen  in 
Stahlschienen. 

Die  Gießereien  waren  gut  beschäftigt,  haben 
ihre  Preise  aber  nicht  erhöhen  können. 

Die  Walzwerke  für  Stahlmaterial,  besonders 
für  den  Schiffbau,  sind  lebhafter  beschäftigt  nnd 
konnten  infolge  größerer  Bestellungen  der  Weifte  die 
Preise  nach  und  nach  erhöhen,  so  daß  jetzt  Stahl- 
platten wieder  mit  £  5.12/6,  Suhlwinkel  mit  £  5.2/6  bis 
£  5.5/ —  ab  Werk  bezahlt  werden.  Eisenmaterial  ist 
auch  etwas  fester,  die  Preise  für  Stabeisen  and 
Winkel  £  6.2,6,  Eisenplatten  £  6.7/6.  Alles  mit 
27i>  Diskonto  ab  Werk.  Schienen  £  4.10/-  netto 
Kassa. 

Der  Schiffbau  ist  entschieden  lebhafter  und 
die  Werfte  sind  voll  beschäftigt,  teilweise  bis  Ende 
dieses  Jahres. 

Die  Löhne  sind  weiter  herabgesetzt  wordem 
und  zwar  für  die  Arbeiter  bei  den  Eisen  Walzwerken 
um  2'/t  °/o,  weil  die  Durchschnittspreise  für  Januar 
und  Februar  anf  £  6.0/6  f.  d.  ton  gewichen  sind 
gegenüber  .£  6.3/10',  i  im  November  und  Dezember.  Die 
Eisengrubenarbeiter  vereinbarten  mit  den  Gruben- 
besitzern im  Januar  eine  Ermäßigung  von  3°/o  für 
das  erste  Vierteljahr. 

Die  Seefrachten  sind  außerordentlich  niedrig; 
viele  Dampfer  liegen  ohne  Beschäftigung,  doch  hofft 
man,  daß  die  bevorstehende  Eröffnung  der  nordischen 
Häfen  die  Lage  etwas  bessern  wird.  Gegenwärtig 
wird  gechartert  für  ganze  Ladungen  Roheisen  nach 
Antwerpen  3/9,  Rotterdam  8,6,  Hamburg  4/—,  Stettin 
und  Danzig  4/6. 

Die  Preisschwankungen  betrugen: 

J»nu»r  Februar  Märt 

41,8     «Z/TV»  «Sj—  41.7«/«  **{- 


SllddlrsbrouKhNr.SOMB  48/- 
«uruti  Kuu  Käufer 
Mlddlafbroagh  Mr.  S        42  9Vt  41/8 

.... 
M.  N  


6S/6 


42/8  43,'  -  41(4',',  44  8'/t 

nicht  Dotiert  Dicht  notiert. 
50/1      61,'«  51,« 
61/»      63,8  nicht  notiert. 


Es  wurden  verschifft  vom  Januar  bis  März: 


1904  .  . 

.  .  263  496  tons 

davon 

41  598  tons 

1903  .  . 

.  .  296938 

-> 

22  810  „ 

1902  .  . 

.  .  236  502 

- 

30011  „ 

1901  .  . 

.  218  798 

** 

50050  „ 

1900  .  . 

.  .  298889 

127  205  „ 

1899  .  . 

.  .  287  401 

» 

81006  „ 

1898  .  . 

.  245  169 

r> 

48403  „ 

1897  .  . 

.  287  268 

y 

64289  „ 

189Ü  .  . 

.  .  241914 

47  525  „ 

1895  .  . 

174  663 

22  750  „ 

1894  .  . 

.  .224  300 

35105  „ 
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Heutige  Preise  (9.  April)  sind  für  prompte 
Lieferung: 

Middlesbrough  Nr.  1  G.M.B.  .  .46;—  u 46/6 
n  »  3      „        .   .  44/6  ä  45/- 

„  „4  Giefserei  .  .  44/3 

„  „4  Puddel  .  .  .  43/9 

Hämatite  Nr.  1, 2,  3 

gemischt ....  52,6 

Middlesbrongh  Nr.  3  Warrants    .  .  .  44/572 
„  Hämatite  nicht  gehandelt. 

Schottische  M.  N.  zuletzt  62/9 

(Juinberland  Hämatite    64/77i 
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Eisenbleche   ab  Werk  hier  £  6.7(6 


Stahlbleche 
Stabeisen  „ 
Stahlwinkel  „ 
Eisenwinkel  „ 
Stahlschienen  „ 


6.12/6 

•  6-2/6 
.  5.5/  - 
.  6.2/7 

*  4.10/- 


f.  d.  ton  mit 

2V> 
Diskonto. 


-  netto. 
//.  Runnebeck: 

P.  S.  8oeben  wird  bekannt,  daß  die  Löhne  bei 
den  Hochöfen  um  2'/»  °/°  herabgesetzt  werden,  da  der 
Durchschnittspreis  für  Nr.  3  Roheisen  im  ersten 
Vierteljahr  anf  42  sh  3.97  d  von  44  sh  1.37  d  ge- 
fallen ist 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

New  York,  den  4.  März  1904. 

Eine  von  der  American  Iron  and  Steel  Association 
Ende  August  1903  veröffentlichte  Aufstellung  der  indes 
Vereinigten  Staaten  im  Bau  begriffenen  Hochöfen  gab 
schätzungsweise  an,  daß  im  Jahre  1903  die  Produktioni- 
fähigkeit  der  Hochöfen  um  1972000  tons  und  im 
Jahre  1904  um  weitere  2475000  tons  steigen  würde. 
Nach  derselben  Quelle  sollte  am  Schluß  des  Jahres 
1904  die  Gesamtleistungsfähigkeit  der  Hochöfen  der 
Vereinigten  Staaten  auf  31  Millionen  tons  im  Jahr, 
und  die  tatsächliche  Produktion  auf  etwa  24  Millionen 
tons  veranschlagt  werden  können.  Wie  die  Verhält- 
nisse Ende  August  1903  lagen,  konnte  man  auch  ohne 
optimistische  Anschauung  der  Verhältnisse  annehmen, 
daß  die  vorstehenden  Schätzungen  durch  die  wirkliche 
Produktion  nahezu  erreicht  werden  wurden,  l'n- 
erwartet  und  unvorhergesehen  fing  kurz  nachher  der 
Roheisenmarkt  an  zu  weichen;  die  vom  Süden  aus 
gehende  Preisherabsetzung  ließ  sich  nicht  mehr  auf- 
holten. Die  Käufer  hielten  mit  Bestellungen  zurück, 
und  schließlich  brachte  der  Preissturz  der  Industrie- 
werte, besonders  der  Morganschen  Gründungen,  eine 
allgemeine  Stockung  des  Absatzes  zuwege.  Nun  er- 
folgte durch  gemeinsamen  Entschluß,  welcher  durch 
die  Vereinigung  der  Hocbofenindustrie  in  wenige  große 
Gesellschaften  wesentlich  erleichtert  wurde,  eine  weit- 
gehende Betriebseinschränkung.  Statt  der  erwarteten 
20  Millionen  tons  Jahresproduktion  sind  nur  18009 25-.» 
tons  tatsächlich  erzeugt  worden,  so  daß  die  Zunahm« 
gegen  1902  nur  187945  tons  betrug. 

Während  die  Erzeugung  von  Roheisen  um  ew 
geringes  zugenommen  hat,  sank  der  Verbrauch  gegen 
1902  erheblich,  wie  folgende  Zahlen  zeigen: 

1902  1903 
ton*  tom 


Erzeugung 
Einfuhr 
Bestand  am 


1.  Januar 


17  821  307 
625  383 
73  647 


18009 


599574 
49951 


Gesamtvorrat 
abzüglich : 
Bestand  am  31. 
Ausfuhr    .  . 


IM  520  337    lb  658  777 


49951 
27  487 


598489 
20381 


Verbrauch    18442899  18039907 

Der  Verbrauch  nahm  also  um  402992  ton»  ab. 
Interessant  ist  der  Umstand,  daß  der  unverkaufte  Be- 
stand an  Roheisen  am  31.  Dezember  1903  nahezu  der 
Einfuhr  von  Roheisen  entsprach.  Die  Verbraucbsziffem 
für  die  letzten  4  Jahre  sind  folgende :  1900  13177401' 
tons,  1901  16232446  tons,  1902  18442899  tons,  1903 
18039907  tons.  Diese  Ziffern  zeigen  deutlich,  welche 
einschneidende  Wirkung  die  Entwertung  der  In- 
dustriepupiere  auf  die  Entwicklung  der  Industrie, 
die  maßgebend  für  den  Verbrauch  von  Eisen  ist,  gehabt 
hat.  Ohne  diese  Krise  auf  dem  Effektenmarkt  würden 
Produktion  und  Verbrauch  etwa  20  Millionen  tons  er- 
reicht haben. 
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Die  Förderung  und  Verfrachtung  von  Eisenerzen 
rom  Oberen  See  betrug  24281  595  tons  gegen  27  571 121 
toos  im  Jahre  1902.  Der  Verlust  von  3289526  tons 
kommt  in  der  Hauptsache  auf  Rechnung  der  United 
States  Steel  Corporation,  die  nnr  14  355  000  tons  förderte, 
etwa  2570000  tons  weniger  als  1902.  Davon  wurden 
23649550  tons  über  die  Seen  und  632045  tons  mit 
der  Bahn  verfrachtet.  Die  Verfrachtung  über  die  Seen 
im  Jahre  1902  betrug  270B9169  tons.  Der  Rückgang 
ist  auf  die  Streitigkeiten  der  Schifiahrtsgesellschaften, 
besonders  der  United  States  Steel  Corporation,  mit 
den  Lotsen,  Kapitänen  und  Maschinisten  zurückzu- 
führen, die  Unterbrechungen  und  den  frühzeitigen 
.Schluß  der  Saison  bewirkten. 

Die  Erzvorrite  an  den  Entladeplätzen  am  Eriesee 
sowie  bei  den  Hochöfen  sind  zurzeit  größer,  als  sie 
zu  Anfang  1903  waren.  Die  Eisenerzförderung  der  Süd- 
Staaten  wird  auf  5250000  tons,  etwa  400000  tons  mehr 
als  1902,  diejenige  der  anderen  Staaten  auf  2  256000 
tons  geschätzt,  so  daß  im  ganzen  die  Förderung  von 
Eiseoerzen  im  Jahre  1903  auf  rund  31 787  000  tons 
veranschlagt  werden  kann. 

Ober  die  Erzeugung  von  Koks  liegen  genaue 
Nachrichten  bisher  nur  aus  dem  Hauptbezirk  bei 
Councils  vi  lle  vor.  Et  befanden  sich  1903  in  diesem 
Bezirk  28092  Öfen.  Die  Produktion  betrug  nur 
13345230  tons  gegen  14138740  tons  im  Jahre  1902, 
trotzdem  1763  Öfen  mehr  vorhanden  waren  als  1902. 
Eine  wesentliche  Erhöhung  erfuhr  der  Kokspreis,  der 
im  Durchschnitt  mindestens  3  Dollars  für  die  Tonne 
betrug.  Die  im  Dezember  1902  für  das  Jahr  1903 
gemachten  Verträge  lauteten  auf  3,15  bis  3,25  Dollars. 
Erst  in  den  letzten  Monaten  1903  wurden  wegen  des 
Sinkens  der  Roheisenpreise  Reduktionen  gewährt.  Der 
Durchschnittspreis  des  Jahres  1902  war  2,67  Dollars. 

Die  Erzeugung  von  Stahl  ist  noch  nicht  genan 
ermittelt  Sie  wird  im  ganzen  auf  annähernd  14960000 
tons  geschätzt  Davon  kamen  ungefähr  9  140000  tons 
auf  den  sauren  Bessemerprozeß,  4600000  tons  auf  den 
basischen  Martin-,  und  1100000  tons  auf  den  sauren 
Martinprozeß. 

Von  den  Walzwerkserzeugnissen  scheinen  Fein- 
bleche und  Draht  in  den  Erzeugungsmengen  gegen 
1902  zurückgeblieben  zu  sein.  Eine  bedeutende  Ver- 
mehrung der  Erzeugung  dürfte  weder  in  Schienen, 
noch  in  Trägern  und  Winkeln,  noch  auch  in  Grob- 
blechen vorliegen.  Was  in  den  ersten  8  Monaten 
1908  gegen  die  gleiche  Zeit  1902  gewonnen  wurde, 
ist  augenscheinlich  durch  die  umfangreichen  Betriebs- 
einstellungen Ende  1903  wieder  verloren  gegangen. 

Wesentliche  Rückgänge  wiesen  die  Preise  aller 
Rohmaterialien,  Halb- und  Fertigfabrikate  auf.  Bessemer- 
Roheisen  ging  in  Pittsburg  von  22,35  Dollars  im  Januar 
auf  14,50  Dollars  im  Dezember  herunter;  heute  steht 
Bessemer-Roheisen  auf  13,60  Dollars.  Das  Ende  des 
Rückganges  scheint  noch  nicht  nahe  bevorzustehen, 
da  die  United  States  Steel  Corporation,  im  Vorjahr 
noch  ein  bedeutender  Käufer  auf  dem  Markte,  sich 
auf  den  Verbrauch  der  eigenen  Erzeugung  zu  be- 
schränken scheint*  Der  PreiB  von  Gießereiroheisen 
bewegte  sich  Anfang  1903  in  Chicago,  Pittsburg, 
Cincinnati  und  Philadelphia  zwischen  23  und  22  Dollars 
für  die  Tonne.  Heute  betragen  die  Preise  in  Phila- 
delphia für  Standard  Nr.  II  14,50  Dollars,  in  Chi- 
cago 13  Dollars,  in  Pittsburg  13,25  Dollars  und 
in  Cincinnati  für  südliches  Gießereiroheisen  Nr.  II 
11,75  Dollars.  Am  einschneidendsten  ist  der  Rück- 
gang  in   Birmingham,    Ala.,    gewesen,    wo  jedes 


'  Die  letzten  Nachrichten  besagen,  daß  die  Republic 
Iron  and  Steel  Company  300000  tons  zum  Preise  von 
12,50  Dollars  und  die  United  States  Steel  Corporation 
lOOOOOtons  zum  Preise  von  13  Dollars  auf  dem  Markt 
gekauft  habe. 


I  Angebot  angenommen  wird.  Verkäufe  haben  bis 
herunter  zu  8,50  Dollars  für  die  Tonne  für  Nr.  4 
stattgefunden.  Nr.  2  bringt  höchstens  9,50  Dollars. 
Diese  Preise  gehen  weit  unter  die  Grenze,  bis  zu 
welcher  mit  einem  normalen  Gewinn  gearbeitet  wer- 
den kann. 

In  Halbfabrikaten  sind  die  Preise  durch  die 
Syndikate  gleichfalls  bedeutend  herabgesetzt  worden. 
Stahlknüppel  stehen  auf  23  Dollars  für  Bessemer-  oder 
Martinsuhl  ab  Werk,  auf  24  Dollars  für  Martinstahl 
frei  atlantische  Häfen,  Drahtknüppel  30  Dollars  für 
die  Tonne.  Geringe  Preisschwankungen  zeigen  Träger 
nnd  Winkel,  während  die  Preise  für  Stabeisen  und 
gewöhnliche  Grobbleche  durch  die  Syndikate  herab- 
gesetzt werden  mußten.  Offiziell  haben  Eisenbahn- 
stahlschienen ihren  Preis  von  28  Dollars  für  die  Tonne 
wenigstens  für  den  Absats  auf  dem  amerikanischen 
Markte  behalten.  Wesentlich  niedrigere  Preise  werden 
für  Absatz  nach  dem  Auslande,  besonders  nach  Kanada, 
bewilligt.  Die  großen  Bahnen  sind  mit  Bestellungen 
für  Schienen,  Brücken-  und  Wagenban  und  Werkstätten- 
material  außerordentlich  zurückhaltend  gewesen,  und 
bei  den  geringen  Betriebseinnahmen  in  den  letzten 
Monaten  sind  größere  Bestellungen  seitens  der  Bahnen 
nicht  zu  erwarten.  Nur  eine  wesentliche  Besserung 
der  Börsenstimmung,  d.  h.  des  Aktienmarktes,  kann 
nach  der  Annahme  der  zunächst  Interessierten  die 
Zurückhaltung  der  Bahnen  beheben.  Die  wichtigsten 
Abnehmer  der  Großeisenindustrie  sind  eben  die  Bahnen, 
und  ihre  Bestellungen  waren  bisherdie  Piecede  resistamre 
der  Walzwerke.  Jetzt  wird  auch  die  Frage  der  Ein- 
führung von  Stahlschwellen  vielfach  eingehend  er- 
örtert.' Es  ist  eine  unbestreitbare  Tatsache,  daß  das 
Material  für  Holzschwellen  immer  knapper  und  teurer 
wird,  und  daß  ernstlich  an  einen  Ersatz  gedacht 
werden  muß.  Die  Anzeichen  des  beginnenden  Holz- 
mangels zeigten  sich  schon  vor  längerer  Zeit  in  der 
vermehrten  Aufmerksamkeit,  die  die  Bahnen  dem  Holz- 
imprägnierungsverfahren schenkten,  wodurch  anderseits 
wieder  die  Kokerei  mit  Nebenproduktengewinnung 
und  Teerdestillation  mehr  in  den  Vordergrund  trat 

Die  seit  September  1903  erheblich  eingeschränkte 
Nachfrage  nach  Roheisen,  Stahl  und.  Walzwerks- 
erzeugnissen  hat  natürlich  auch  eine  Änderung  der 
Ein-  und  Ausfuhr  bewirkt    Zwar  fiel  die  Gesamt- 

i  einfuhr  des  Jahres  1903  nicht  erheblich  unter  die- 
jenige in  1902,*'  doch  zeigten  gerade  die  letzten  Monate 
des  Jahres  1903  eine  rasche  Abnahme.    Im  Jahre 

I  1902  wurden  625383  tons  Roheisen  und  289318  tons 
Stahl  eingeführt  In  1903  betrug  die  Einfuhr  599574 
tons  Roheisen  und  261568  tons  Stahl.  Die  höchsten 
Einfuhren  lagen  in  den  Monaten  November,  Dezember 
1902  und  Januar  1908.  Noch  im  Juni  1903  betrug 
die  Einfuhr  von  Roheisen  nahezu  80000  tons  und 
von  Stahl  30000  tons.  Die  Einfuhren  im  Dezember 
betrugen  nur  noch  14719  tons  Roheisen  und  1425 
tons  Stahl. 

Die  Aussichten  auf  eine  Wiederbelebung  des  Ein  fuh  r- 
geschäfts  sind  zurzeit  recht  gering.  Außer  den  Spezial- 
sorten  in  Roheisen  und  Spezialstahl  dürften  größere 
Posten  nicht  abzusetzen  sein,  da  der  Bedarf  durch  die 
hiesigen  Werke  ausreichend  gedeckt  wird  und  mit 
den  niesigen  Preisen,  die  z.  ß.  für  Martinstahlknüppel 
auf  24  Dollars  für  die  Tonne  frei  atlantischen  Aus- 
fuhrhafen stehen,  kein  Wettbewerb  möglich  ist  Bei 
der  abnehmenden  Nachfrage  auf  dem  hiesigen  Markte 
stellte  sich  naturgemäß  die  Notwendigkeit  ein,  wieder 
Absatz  im  Ausland  zu  finden.  Der  Erfolg  des  Export- 
geschäfts war  jedoch  nicht  so  bedeutend,  daß  die  Aus- 
fuhr des  Jahres  1!K)2  überholt  werden  konnte.  Es 

*  Vergl.  „Verwendung  von  Stahlschwellen  in  den 
Vereinigten  Staaten",  »Stahl  und  Eisen«  1904,  Heft  4 
S  263 

'*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1904,  Heft  5  S.  821. 
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wurden  von  Hütten-  und  Walzwerkserzeugnissen  im  I 
Jahre  1902  372419  tons  und  im  Jahre  1903  326665  tous 
exportiert.     Die   Ausfuhr   von  Roheisen   blieb   sehr  j 
gering;  sie  erreichte  nur  20381  tons.     Die  Ausfuhr  i 
von    Stahlsrhienen    betrug   nur  30656  tons,  gegen 
31805  tons  im  Jahre  1901.    Der  Hauptabnehmer  war 
wieder  Kanada.    Die  letzten  Abschlüsse  nach  Kanada 
waren  .  soweit  bekannt.  21  Dollars  für  die  Tonne 
frei  Port  Arthur  (Lake  Superior),  uo<i  21,50  Dollars 
für   die  Tonne    frei    Montreal.     Die    Ausfuhr  von 
.Schienen  nach  Mexiko,  Zentral-  und  Südamerika,  Japan, 
Australien   und   Polynesien   war  unbedeutend.  Die 
Ausfuhr  nach  Afrika'  hörte  ganz  auf.    Nach  England 
wurden  in   den  letzten  Monaten  Verschiffungen  von 
Stahlhalhfubrikat  gemacht,  die  jedoch  im  ganzen  nur 
5445  tons  betrugen.    An  Handelsstahl  fanden  in  den 
letzten    Monaten   gleichfalls    gröbere  Verschiffungen 
statt,  so  daß  die  Gesamtausfuhr  auf  17802  tons  stieg. 
An  Hundelseisen  wurden  19380  tons,  an  Drahtknüppeln 
22449  ton»  exportiert.    Eine  weitere  Steigerung  erfuhr 
die  Ausfuhr  von  Draht  ;  sie  erreichte  den  Betrag  von  j 
108520  tons;  Drahtnägel  gingen  in  Menge  von  31  497 
tons.  Sclinittniigel  in  Menge  von  8890  tons  ins  Aus- 
land.   Die  Ausfuhr  von  Konstruktionsmaterial  nahm  : 
wieder  bedeutend  ab.  Exportiert  wurden  nur  30641  tons.  i 
Die  Ausfuhr  von  Eisen-  und  Stahl-,  Grob-  und  Fein- 
blechen blieb  ungefähr  dieselbe  wie  im  Vorjahr;  sie 
betrug  für   Eisenbleche  4702  tons,  für  Stahlbleche 
13242  tons.    Die  nächste  Zukunft  wird  nach  Lage 
der  Verhältnisse  hier  zu  vermehrten  Anstrengungen 
amerikanischer  Werke,  besonders  der  United  States 
Steel  Corporation,  führen,  Absatz  im  Ausland  zu  finden. 
Bekanntlich  hat  die  United  States  Steel  Corporation 
eine  eigene  Gesellschaft  für  Export  unter  der  Be- 
zeichnung „United  States  Steel   Products  Company" 
gegründet,  in   welcher  sämtliche  Exportbureaus  der 
Kinzelgesellschaften  vereinigt  werden.  Den  Bemühungen 
der  United  States  Steel  Corporation  war  es  auch  zuzu- 
schreiben, daß  die  Central  Freight  Association  die 
Frachten  von  Pittsburg  nach  atlantischen  Seehafen  für  Ex- 
portware um  85Cents  für  die  Tonne  auf  Stahlhalbfabrikat, 
Handelseisen  und  Stahl,  und  um  ö  Cent»  für  100  Pfund 
für  Fertigfabrikate  herabsetzte.    Diese  im  November 
1903  gewährte  Vergünstigung  ist  jedoch  seitens  der 
Central  Freight  Association  für  den  31.  August  1904 
gekündigt  worden.     Welche  Gründe  für  diese  Maß- 
nahme vorliegen,  ist  nicht  ersichtlich.    Entweder  sind 
die  Bahnen  durch  die  geringe,  den  Erwartungen  nicht 
entsprechende  Frachtbewegung  enttäuscht  worden,  oder 
das  starre  Festhalten  an  dem  Preis  von  28  Dollars 
für  Stahlschienen  für  amerikanische  Bahnen,  gegen- 
über 21  Dollars  für  Export,  hat  eine  gewisse  Er- 
bitterung erzeugt.    Tatsache  ist,  daß  die  Bahnen  sehr 
mit  Schicnenbestellungen  zurückhalten  und  bisher  für  I 
das  Jahr  1904  nur  etwa  1300 000  tons  bestellt  worden  j 
sind,  während  die  Leistungsfähigkeit  der  Schienen-  j 
Walzwerke  über  3000000  tons  beträgt.    Die  Export- 
anerbietcn  amerikanischer  Walzwerke  werden  sich  ganz  I 
besonders   auf  Lieferung   von  Schienen  erstrecken ;  i 
ferner  wird  Stahlhalbfabnkat  für  den  englischen  Markt, 
sowie  Haudelseiseu  and  Stuhl  allgemein  stark  angeboten 
werden.    Amerikanischer  Draht  und  Drahtnägel  sind  ; 
in  den  letzten  Jahren  auf  dem  Weltmarkt  besonders 
in  den  Vordergrund  getreten.    In  der  Koheisenansfuhr 
dürfte  es  nicht  an  Versuchen  fehlen,   neben  Gießerei- 
roheisen auch  Roheisen  für  Stahlfabrikation  abzusetzen, 
da  gerade  in  Stahlroheisen  die  sogenannten  „unab- 
hängigen Hochöfen"  nicht  genügend  Absatz  im  Lande 
haben. 

Was  die  iuneren  Verhältnisse  der  amerikanischen 
Kisenindustrie  betrifft,  so  ist  von  Wichtigkeit  zunächst 
der   Versuch,    die  drei   großen  Gesellschaften,  deren  1 
Hetriebe  hauptsächlich  im  Süden  liegen,  in  eine  engere  I 
Interessengemeinschaft  zu  bringen.     Es  sind  dies  die 
Tennessee   Coal,   Iron   and   Railroad   Company,   die  '> 
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Republic  Iron  and  Stoel  Company  und  die  Slots- 
Sheffield  Steel  and  Iron  Company.  Zunächst  scheint 
es  sich  nur  um  Schaffung  eines  gemeinsamen  Verkaofi- 
bureaus  zu  handeln.  Der  Plan  einer  vollständigen 
Verschmelzung  der  drei  Gesellschaften  zu  einem  Unter 
nehmen  dürfte  wohl  zur  Ausführung  kommen,  sobald 
die  Börsenverhältnisse  sich  gebessert  haben.  Dm 
Aktienkapital  der  drei  Gesellschaften  beträgt  zusammen 
98  Millionen  Dollars.  Dieselben  repräsentieren,  abgesehen 
von  Stahlguß,  Schmiedestücken  und  Kleineisen,  in* 
gesamt  eine  Jahreserzeugung  von  2230000  tons  Roh- 
eisen und  etwa  700000  tons  Walzwerkserzeugnisseo. 
Die  Republic  Iron  and  Steel  Company  besitzt  Paddel-, 
Walz-  und  Hammerwerke  in  Indiana,  Pa.,  und  Ohio 
und  ist  der  größte  Produzent  von  Schweißeisen,  Walz- 
und  Schmiedefabrikaten.  Die  Vereinigung  wird  einer 
stetigenden  Einfluß  auf  die  südliche  Eisenindustrie 
ausüben  und  wohl  in  der  Lage  sein,  gegenseitige  Preis- 
unterbietungen, wie  sie  seit  Ende  v.  J.  im  Alabama 
Bezirk  vorkommen,  zu  verhindern. 

Am  4.  Januar  wurde  die  Clairton  Steel  Company 
bankrott  erkliirt  und  vom  Gericht  ein  Verwalter  ein- 
gesetzt. Diese  Gesellschaft  ist  aus  der  St.  Clair  Steel 
Company  und  den  St.  Clair  Furnaces  hervorgegangen 
und  bildet  einen  Teil  der  Crucible  Steel  Company  of 
America.  Die  Werke  sind  durchaus  modern  und  gelten 
mit  als  die  besten  in  den  Vereinigten  Staaten.  Sir 
sind  mit  einem  Kostenaufwand  von  16  Millionen  Dollars 
gebaut  und  auf  die  Herstellung  von  Martinstahl  and 
Stahlhalbfabrikat  eingerichtet.  Ihre  Unabhängigkeit 
im  Bezug  der  Rohmaterialien.  Erz  und  Koks,  machte 
die  Werke  zu  einem  starken  Faktor  auf  dem  Markt 
für  Stahlhalbfabrikat.  Die  United  States  Steel  Corpo 
ration  war  daher  genötigt,  sich  mit  der  Clairton 
Company,  bezw.  der  Crucible  Steel  Company  ins 
Einvernehmen  zu  setzen.  Die  l'nited  States  Steel 
Corporation  sollte  für  4  Millionen  Dollars  bar  die 
Hälfte  des  Eigentums  der  Clairton  Steel  Company  er- 
werben. Die  Zahlungen  kamen  jedoch  nicht  zustande 
und  die  Clairton  Steel  Company  konnte  ihren  Ver- 
pflichtungen auf  Zahlung  der  Zinsen  für  ihre  Schuld 
verschreibungen  nicht  nachkommen,  wurde  also  bank- 
rott. Bei  der  schlechten  Lage  des  Marktes  für  Stahl- 
halbfabrikat wird  der  Bankrott  der  Clairton  Steel 
Company  wohl  nur  als  eine  Erleichterung  gefühlt.  Ol' 
die  United  States  Steel  Corporation  sich  des  K»n 
kurrenten  nicht  doch  noch  bemächtigt,  bleibt  dahingestellt. 
Sie  hat  selbst  unter  der  Ungunst  der  Zeiten  schwer  zu 
leiden  gehabt.  Ihre  Stamm-  und  Vorzugsaktien  hatten 
Kursrückgänge  zu  verzeichnen,  wie  sie  nnr  in  Zeiten  einer 
Panik  vorkommen.  Uber  den  Abschluß  der  L'nited 
States  Steel  Corporation  für  das  Jahr  1903  wurde 
bereits  berichtet.*  Die  Corporation  hat  nicht  alleic 
die  Gehälter  aller  Beamten,  sondern  auch  die  Löhnt 
der  Arbeiter  erheblich  herabgesetzt  Von  seiten  der 
Arbeiter,  besonders  in  den  Homesteadwerken,  hat  sich 
ein  starker  Widerstand  gegen  die  Abzüge  geltend 
gemacht;  zu  Arbeitseinstellungen  ist  es  jedoch  niebt 
gekommen.  Die  Arbeiter  werden  sich  überzeugen 
müssen,  daß  bei  der  augenblicklichen  Lage  nur  ein 
Nachgeben  möglich  ist.  Wie  plötzlich  sich  die  Zeiten 
geändert  haben,  geht  aus  den  Nettoeinnahmen  der 
United  States  Steel  Corporation  hervor.  Im  Moni« 
Juni  1903  waren  dieselben  nahezu  13  Millionen  Dollar», 
im  August  10,9  Millionen  Dollars,  im  September 
9100000  Dollars,  im  Oktober  7600000  Dollars,  in 
November  4  069901  Dollars  und  im  Dezember  3 100 OW 
Dollars.  Ahnlich  wie  bei  der  United  States  Steel 
Corporation  dürfte  es  auch  bei  den  anderen  Gesell- 
schaften aussehen.  Der  Geschäftsgang  ist  auch  bei  den 
Hauptverbrauchern  von  Eisen  und  Stahl,  den  Schiffe 
werften,  Eisenkonstruktionswerkstätten  und  den  Vi- 
s<  hinenfabriken,  einschließlich  der  elektrotechnischen 

•  „Stahl  uud  Kisen"  1904,  Heft  7  S.  430. 
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Industrie,  ein  schleppender  geworden.  Eine  schnelle 
und  durchgreifende  Besserung  läßt  »ich  bei  der  all- 
gemein gedrückten  Börsen  Stimmung  nicht  erwarten, 
nnd  man  rechnet  in  der  Eisenindustrie  anscheinend 
nicht  damit,  dal)  das  Jahr  1904  die  alte  zuversichtliche 
Stimmung  und  damit  einen  neuen  geschäftlichen  Auf- 
schwung bringen  könnte 

Wadzoldt, 

H.ndelMuh^rslipdlcrr  b*lm  Könlgl.  <Jrnf  r»lkon-tiUl 
In  New  York. 


Seit  Abfassung  des  vorstehenden  Berichts,  der 
erst  nach  Schiaß  der  vorigen  Nummer  bei  der  Ke- 
laktion  einging,  ist  ein  völliger  Wandel  in  der  Lage 
aod  Beurteilung  des  amerikanischen  Eisenmarkts  ein- 
getreten. Während  zu  Anfang  des  Jahres  die  United 
States  Steel  Corporation  mit  nur  etwa  2Ö0/«  der  Ge- 
samterzeugungsfinigkeit  ihrer  Hochöfen  arbeitete  un<l 
•rroße  Mengen  Roheisen  auf  den  der  Corporation  ge- 
hörigen Werken  lagerten,  setzte  der  Bedarf  erst  lang- 
sam, dann  aber  in  steigendem  Maße  ein,  so  daß  im 
Laufe  des  Februar  die  Hochöfen  so  schnell  wie  möglich 
wieder  in  Betrieb  gebracht  werden  mußten  und  Anfang 
März  ungefähr  86  "/«  der  Erzeugungsfahigkeit  der 
Öfen  aasgenutzt  werden  konnten.  Inzwischen  sind 
nicht  nur  die  Roheisenvorräte  der  Corporation  auf- 
braucht, sondern  diese  hat  noch  ganz  bedeutende 
Mengen  Roheisen  hinzugekauft,  wodurch  der  Roheisen- 
preis am  50  Cents  bis  1  Dollar  für  die  Tonne  anzog. 

In  Stahlknüppeln  ist  die  Nachfrage  sehr  stark 
und  dringend,  für  Lieferungen  innerhalb  der  nächsten 
30  bis  60  Tage  werden  —  was  vor  Monatsfrist  sicher 
als  unmöglich  angesehen  worden  wäre  —  Aufpreise 
gewährt.  Die  tägliche  Stahlerzeugung  der  Steel  (Kor- 
poration ist  wiederum  auf  annähernd  80000  ton» 
Blöcke  gestiegen,  dabei  ist  die  Ausfuhr  verhältnis- 
mäßig unbedeutend,  so  daß  diese  stark  gestiegene  Er- 
zeugung fast  ganz  in  den  heimischen  Verbrauch  über- 
seht. Lebhafter  Bedarf  herrscht  auch  auf  dem  Blech- 
markt: derselbe  ist  nicht  zum  wenigsten  auf  die  her- 


ausgekommenen großen  Vergebungen  von  Güterwagen 
zurückzuführen.  Die  Pennsylvanische  Bahn  hat  neuer- 
dings 21*25  und  die  Pittsburg-  und  Eriesoe-Bahn  1000 
Güterwagen  aus  Stahl  in  Auftrag  gegeben;  hierfür 
sind  etwa  30000  tons  Bleche  und  Profile  sowie  an- 
nähernd die  gleiche  Menge  an  Schmiede-  nnd  Guß- 
stücken notwendig. 

Bedeutende  Arbeitomengen  werden  auch  durch  die 
Tunnelbauten  der  Pennsylvanischen  Bahn  heraus- 
kommen. Gegenwärtig  ist  hierfür  eine  Anfrage  auf 
Lieferung  von  52000  tons  Gußwaren  am  Markt,  und 
von  verschiedenen  Gruppen  von  Roheisenlieferanten 
sind  Angebote  gemacht  worden  nicht  nur  für  da« 
hierzu  erforderliche  Roheisen,  sondern  für  den  ge- 
samten Roheisenbedarf,  der  in  den  nächsten  drei  Jah 
ren  abgerufen  wird ;  die  Preise  stellen  sich  2  bis  2,50  x 
über  den  heutigen  Tagespreis. 

Ober  die  Preisschwankungen  des  letzten  Viertel- 
jahrs gibt  die  folgeude  Tabelle  Aufschluß: 


1904 


3  = 


•  N 


Dollar«  für  dl«-  Tono« 


Giefserei  -  Roheisen 

Stan- 

dard  Nr.  2  loco 

Pliila- 

Nr.  2 

14,75 

14,50 

14,50 

15,-  22,25 

Giefserei  -  Roheisen 

(ans  dem  Süden 

)  loco 

Cincinnati  .  .  . 

12, 

12,25 

11,25 

12,50  20,25 

Bessemer  -Roheisen 

14,10 

13,85 

13,85 

14,3^21,85 

Graues  Puddcleisen 

13.- 

12,75 

13, 

13,2520,75 

Hessemerknüppel 

2a, 

28,- 

23,- 

28,— 80, 

Schwere  Stahlschienen  ab 

Werk  im  Osten. 

28,- 

28,- 

28,  — 

28,-28, 

Ocui» 

rar  <u« 

Pf  Ii  D<1 

Behälterblcche  .  .  )  ,  m 
Feinbleche  Nr.  27.  £r  £ 
Drahtstifte  .  .  .  .  J 


1,60  1,60  1,00  1,60  1,60 
2,25  2,15|  2,20  2.15  2,(V5 
1,85   1,90|  1,90   l,9q;  2,- 


Industrielle  Rundschau. 

Böhmische  MonUngtsellachaft,  Wien.  Abzug  des  gesamten  Verlustvortrages  ergibt  sich  ein 
Der  Betriebsgewinn  des .lahres  1903  im  Betrüge  von  Gewinnsaldo  von  21855,43  K.,  welcher  auf  neue 
4,06  Millionen  Kronen  ist  um  rund  260000  K.  größer  Rechnung  vorgetragen  wurde, 
als  der  des  Vorjahres.  Die  Produktion  an  Walzware  ~ 
zeigt  einen  kleinen  Rückgang,  weil  die  Gesellschaft  Skodawerke  AkU-Gen.  in  Pilsen. 
'Jen  Betrieb  der  Mariannenhütte  eingestellt  hat.  Da-  Nach  dem  Geschäftsbericht  für  das  Jahr  1902i03  war 
gegen  ist  die  Roheisenerzeugung  etwas  gesteigert  die  Beschäftigung  der  Maschinenfabrik  in  allen  ihren 
worden.  Der  Reingewinn  belauft  sich  nach  Vornahme  Abteilungen  sowie  in  der  Kesselschmiede  ganz  unzuläng- 
von  Abschreibungen  im  Betrage  von  806  011  K.  auf  lieh.  Mit  Rücksicht  auf  die  stetig  steigende  Verwendung 
1837  640  K.,  hiervon  wurde  eine  Dividende  von  der  Kraft- Gasmaschinen  in  allen  Industriebetrieben  und 
*>8  K.  a.  d.  Aktie  (—  17  •/•)  verteilt  und  der  nach  die  sich  daraus  ergebende  Kinschränkung  des  Ver 
Abzug  der  statutarischen  Dotationen  verbleibende  Rest  wendnngsgehietes  von  Dampfmaschinen-Anlagen  sah 
von  154  060  K.  auf  neue  Rechnung  vorgetragen.  sich  die  Gesellschaft  genötigt,  die  Fabrikation  von 
—  —  Gasmaschinen  (System  Maschincnbaugosellschaft  Nürn- 
berg) und  Generator-Gasanlagen  anfzunehmen.  Die 
Poldihfltte,  Tiegelgußstahl-Fabrik,  Wien.  Brüokenbauanstalt  war  infolge"  des  Mangels  staatlicher 
Wenn  auch  die  Beschäftigung  der  Betriebe  im  abgc-  Auftrage  auf  Eisenbahnbrücken  und  Eisenkonstnik- 
laufenen  Jahr  noch  sehr  ungenügend  war,  so  konnte  tionen  sehr  schlecht  beschäftigt,  ebenso  fehlte  es  der 
doch  in  einzelnen  Zweigen  der  Erzeugung  gegenüber  Stahlhütte  an  hinreichenden  Aufträgen :  die  Waffen- 
dein  Vorjahre  ein  erhöhter  Absatz  erzielt  werden,  der  fabrik  befaßte  sich  vorwiegend  mit  der  Ausführung 
»ich  im  wesentlichen  nach  dem  Ausland  richtete.  Der  der  Geschütze  für  die  im  Bau  befindlichen  Kriegs- 
Keingewinn  des  Geschäftsjahres  beläuft  sich,  ohne  schiffe.  Die  Jahresbilanz  schließt  mit  einem  Verlust 
Berücksichtigung  des  Verlustvortrages  aus  dem  Jahre  von  728 10\20  K.  welcher  zuzüglich  des  Verlust-Saldos 
1W2,  von  83  098,26  K.  auf  104  953,69  K.  und  ist  dem-  aus  dem  Vorjahr  von  876099,77  K.  mit  einem  Gesamt- 
nach  im  Vergleich  mit  dem  Geschäftsjahr  1902  eine  betrage  von  1604204,97  K.  auf  neue  Rechuung  vor- 
Besserung von  313  870,77  K.  zu  verzeichnen.    Nach  getragen  wurde. 
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B.  G.  Weismüller  f. 


Am  2.  März  d.  J.  verschied  im  Alter  von  91  Jahren 
zu  Rom  der  Nestor  der  deutschen  Eisenindustrie,  der 
Ge werke  und  Fabrikbesitzer  ß.  G.  Weismüller  aus 
Düsseldorf. 

Einer  alten  Trierer  Försterfamilie  entstammend 
und  zuerst  zum  Forstfache  bestimmt,  wandte  er  sich 
nach  gründlicher  naturwissenschaftlicher  und  mathe- 
matischer Vorbildung  dem  Hüttenfache  zu  und  war 
von  Mitte  der  dreißiger  bis  Anfang  der  vierziger  Jahre 
vorigen  Jahrhunderts  auf  den  Stummschen  Eisenwerken 
in  Neunkirchen  bei  der  Errich- 
tung und  in  dem  Betriebe  des 
neuen  Puddelwerks  tätig.  Zur 
Leitung  der  Puddel-  und  Walz- 
werke der  Firma  Kissing  & 
Schmöle  nach  Rödinghausen  bei 
Menden  in  Westfalen  berufen, 
gelang  es  ihm,  die  dort  bis  dahin 
aus  gefrischten  Lnppen  her- 
gestellten Drahtknüppel  durch 
solche  au8  grpuddclten  Luppen 
zu  ersetzen.  Hierdurch  und  durch 
die  später  ebenfalls  von  ihm  in 
Deutschland  eingeführten  verbes- 
serten Einrichtungen  der  Draht- 
walzwerke wurde  eine  vollstän- 
dige Umgestaltung  der  bisherigen 
kostspieligen  und  unvollkomme- 
nen Eisendrahtfabrikation  be- 
wirkt. Somit  war  es  seinen  Be- 
mühungen zu  verdanken,  daß  die 
Preußische  Telegraphen  -  Ver- 
waltung als  erste  an  Stelle  der 
damals  ausschließlich  aus  Kupfer 
bestehenden  Telegraphendrähte 
solche  aus  Eisen  anwenden 
konnte,  ein  Fortschritt  von  weit- 
tragendstem Einfluß  auf  die  Entwicklung  der  Tele- 
graphie  überhaupt.  Später,  während  der  Leitung  der 
Eisenhütte  Westfalia  bei  Lünen  an  der  Lippe,  erbaute 
er  von  dort  aus  in  Haßlinghausen  bei  Schwelm  zur 
Verhüttung  des  im  Steinkohlengebirge  neu  entdeckten 
Kohleneisensteins  (Blackband)  für  die  Firma  von  Born. 
Lehrkind  &  Co.  die  ersten  großen  Hochöfen  nach 
schottischem  Muster,  mit  Blechmantel  auf  gußeisernem 
Tragkranze  und  eisernen  Säulen  ruhend,  welche  mit 
bedeutend  vergrößerter  Leistungsfähigkeit,  und  infolge 
besserer  Winderhitzung  mit  wesentlich  vermindertem 
Brennmaterialienvcrbrauch  arbeiteten.  Nachdem  aus 
diesem  Werke  die  Aktien  Gesellschaft  Neu-Schottland 
hervorgegangen  war,  schuf  Weismüller  für  diese  Ge- 
sellschaft in  Horst  bei  Steele  ebenfalls  eine  Hochofen- 
anlage sowie  große  Puddel-  und  Walzwerke. 

Nach  jahrzehntelanger  anstrengender  Tätigkeit  in 
der  Eisenindustrie  siedelte  Weismüller  nach  Berlin 
über,  um  neben  leichterer  wirtschaftlicher  Tätigkeit 
sich  seiner  Neigung  entsprechend  wissenschaftlich  zu 
beschäftigen.  Weismüller  mußte  jedoch  plötzlich,  wegen 


Sterbefalls  eines  Verwandten,  die  Leitung  eine«  in  der 
Gründung  begriffenen  Stanz-  und  Emaillierwerks  in 
Düsseldorf  übernehmen ;  obwohl  diese  Kleinindustrie  ihm 
ganz  fem  lag,  brachte  er  dieselbe  zu  der  gleichen  hohen 
technischen  Entwicklung  und  geschäftlichen  Blüte,  wit 
die  früher  von  ihm  geleiteten  großen  Unternehmungen. 

Der  Verstorbene  leistete  aber  nicht  nur  Bedeuten- 
des auf  technischem  Gebiete,  sondern  war  auch  in 
wirtschaftlichen  und  finanziellen  Fragen  bewandert 
und  verfügte  über  ein  großes  Allgemeinwissen.  Dieser- 
halb  und  wegen  seines  ruhigen, 
bestimmten  Auftretens  wäre  er 
auch  nach  dem  Urteile  seiner 
Zeitgenossen  wie  kein  Zweiter 
zu  einer  öffentlichen  Rolle  ge- 
eignet gewesen;  er  trat  aber 
nicht  aus  seiner  Zurückhal- 
tung heraus,  was  um  so  mehr 
bedauert  wurde,  als  er  in  j ün>re- 
rem  Mannesalter  in  dieser  Rich- 
tung als  Zollkommissar  der 
Eisen-  und  Stahlindustrie  am 
Frankfurter  Parlamente  einen 
vielversprechenden  Anlauf  ge 
notnmen  hatte.* 

Seine  Schriften  über  Eisen- 
schutzzoll  fesseln  nicht  nur  dorch 
ihre  klare  Sprache,  ihre  |WIH 
Schilderung  der  damaligen  l*er 
der  deutschen  Eisenindustrie 
und  ihren  vorausschauenden  Blick 
in  die  Zukunft,  sondern  sind 
auch  durch  ihr  reiches  statisti- 
sches Material  eine  wahre  Fun<l- 

Jrube  für  jeden,  der  sich  mit 
er  Geschichte  der  deutschen 
Eisenindustrie  befaßt.  Letzteres 
um  so  mehr,  als  damals  die  Statistik  auf  diesem  Ge- 
biete außerordentlich  im  argen  lag  und  die  Ziffern 
mit  unsäglicher  Mühe  in  den  Eisenbezirken,  Ein-  uti'l 
Ausfuhrhäfen  usw.  ermittelt  werden  mußten.  Bis  in 
sein  vorgerücktes  Alter  hinein  verfolgte  Weismüller 
alle  Fortschritte  auf  technischem  Gebiete,  so  inter 
essierte  er  sich  auch  lebhaft  für  die  Entwicklung  drr 
Elektrotechnik.  In  den  letzten  zehn  Jahren  brachte 
er  einen  großen  Teil  des  Jahres  im  Süden,  zuletzt 
meistens  in  Rom,  zu,  aber  auch  da  war  er  noch  nicht 
müßig.  Bis  über  das  90.  Lebensjahr  hinaus  bearbeitete 
er  noch  persönlich  seine  Beteiligungen  an  der  Industrie, 
hielt  sich  mit  den  neuesten  Fortschritten  der  Technik 
auf  dem  laufenden,  interessierte  sich  für  Kunst  un<! 
Wissenschaft  und  pflegte  eine  vornehme  Geselligkeit 
So  ist  mit  dem  „alten  Herrn"  nicht  nur  ein  hervor- 
ragender Mitarbeiter  an  der  Entwicklung  der  deut- 
schen Eisenindustrie,  sondern  ein  bedeutender  Mann 
überhaupt  von  uns  geschieden. 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902,  Seite  1880t 
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Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


Protokoll 
iber  die  VorstandssiUung  toib  7.  April  1904 
im  Parkhotel  in  Düsseldorf. 

Zur  Beratung  über  die  Novelle  zum  Börsen- 
Ijesetz  und  die  Novelle  zum  Reichsstempelgesetz 
wir  durch  Rundschreiben  vom  7.  Marz  und  2.  April  d.  J. 
eine  gemeinschaftliche  Sitzung  des  Ausschusses  des„Ver- 
rins  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaftlichen 
Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen"  und  des  Vor- 
standes der  .Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins  deut- 
scher Eisen-  und  Stahlindustrieller''  einberufen  worden, 
die  am  3  Uhr  nachmittags  durch  den  stellvertretenden 
Vorsitzenden  des  erstgenannten  Vereins,  Hrn.  August 
Frowein-  Elberfeld,  eröffnet  wurde.  Das  Referat  über 
<iit  beiden  genannten  Gesetzentwürfe  erstattete  Herr 
Dr.  Beniner,  indem  er  eingehend  die  in  Betracht 
kommenden  Gesichtspunkte  darlegte.  Er  brachte  so- 
<i«in  folgenden  Beschlußantrag  ein: 

Der  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  RneinlanS  und  West- 
falen" und  die  „Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller"  bedauern, 
dab  die  verbündeten  Regierungen  trots  der  von  ihnen 
anerkannten  schweren  Schädigungen  und  Nachteile, 
die  das  Börsengesetz  vom  22.  Juni  1896,  nament- 
lich durch  zahlreiche  schwere  Verletzungen  von  Treu 
und  Glauben  im  Gefolge  gehabt  hat,  sich  nicht  zu 
einer  grundlegenden  Änderung  dieses  Gesetzes  haben 
entschließen  können,  die  die  genannten  Vereine  nach 
wie  vor  für  durchaus  notwendig  halten.  Gleichwohl 
erkennen  sie  an,  daß  die  in  der  Novelle  enthaltenen 
Bestimmungen  geeignet  sind,  eine  teilweise  Besse- 
rung der  leider  bestehenden  Mißstände  h  rbeizu- 
fdhren,  wenn  sie  noch  dahin  ergänzt  werden, 

daß  die  Eintragung  in  das  Handelsregister  der 
Eintragung  in  das  Börsenregister  für  beide  Teile 
gleichsteht, 

daß  auch  diejenigen,  die  gewohnheitsmäßig 
—  nicht  bloß  berufsmäßig  —  Börsen-  oder  Bankier- 
geschäfte betreiben,  die  Erfüllung  nicht  aus  dem 
Grunde  verweigern  dürfen,  weil  sie  in  das  Börsen- 
register nicht  eingetragen  sind, 

daß  die  Erfüllung  bezüglich  derjenigen  Börsen- 
tenningeschäfte,  die  in  einem  ausdrücklich  and 
schriftlich  anerkannten  Saldo  einer  Kontokorrent- 
Abrechnung  enthalten  sind,  mindestens  dann  nicht 
verweigert  werden  kann,  wenn  bei  Zusendung  der 
letzteren  schriftlich  darauf  hingewiesen  ist,  daß 
in  dem  Saldo  Börsentermingeschäfte  enthalten  sind, 
und  wenn  endlich  die  volle  Rückwirkung  des  Ge- 
setzes ausgesprochen  wird. 

Bezüglich  der  Novelle  znm  Reichsstempel- 
gtsetz  begrüßen  die  genannten  Vereine  die  Er- 
mäßigung der  Umsatzsteuer  für  inländische  Schatz- 
Zuweisungen  und  für  das  Reportgeschäft  sowie  die 
Erleichterungen  des  Arbitragegeschftfts,  befürchten 
aber,  daß  die  Belassung  des  Effektenstempels  auf 
2'/*  %  Tür  ausländische  Aktien,  6°  o«  für  ausländische 
Staatspapiere  nnd  Eisenbahnobligationen  und  1  "  ■> 
für  Kenten-  und  Schuldverschreibungen  ausländischer 
Aktiengesellschaften  nicht  nur  eine  Schädigung  der 
Wettbewerbsfähigkeit  der  deutschen  Börsen  und  der 
deutschen  Bankgeschäfte,  sondern  auch  eine  bleibende 
Minderung  der  Reichsstempeleinnahmon  zur  Folge 
haben  wird. 

Dieser  Beschlußantrag  wurde  einstimmig  angenommen. 

• 

Es  folgte  eine  vertrauliche  Vorstandssitzung  der 
Nordwestlichen  Gruppe,  in  der  Hr.  Kommerzienrat 
Wey  1  and  den  Vorsitz  führte.    Gegenstand  der  Be- 


sprechung war  die  Schaffung  einer  Zentralstelle 
deutscher  Arbeitgeber- Verbände.  Die  Erörte- 
rung ergab  eine  völlige  Übereinstimmung  mit  den 
Schritten,  die  der  Zentralverband  deutscher  Industrieller 
in  dieser  Angelegenheit  .bisher  getan  hat. 
Schluß  der  Sitzung  6'/i  Uhr. 

Das  geschäftsf.  Mitglied : 
Dr.  W.  Bewner, 

Mitglied  de*  R.  n.  A. 
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Xaderaiigen  Im  !NltgUeder>Yeneiehnl». 

Arend,  J.,  Dipl.  Hütteningenieur,  Cleve,  Gr.  Markt. 

Beck-,  P,  Walzwerkschef  und  Prokurist  der  Rom- 
bacher Hüttenwerke,  Rombach. 

Beeker,  A.,  Ingenieur,  Alexine-Mychega,  Gouv.  Toula, 
Zentr.-Rußland. 

Blauet,  Carl,  Maschineningenieur  der  Hochofenanlage 
der  Dillinger  Hüttenwerke,  Dillingen  a.  Saar. 

Btrv«,  Bankdirektor,  Schlesischer  Bankverein,  Breslau, 
Albrechtstraße. 

Bröckelmann.  Ernst,  Sinzig  a.  Rh. 

Hiesfeld,  Fritz,  Ingenieur,  Anholt  i.  W. 

Fuchs,  Herrn.,  Direktor  der  Norddeutschen  Wagenbau- 
Vereinigung,  Charlottenburg,  Blcibtreuatr.  20. 

Hallbauer,  Kommerzienrat,  Direktor  des  Eisenwerks 
Lauchhammer,  Lauchhammer  i.  S. 

Hilaer,  Rudolf,  Vertreter  industrieller  Werke,  Bremen, 
Conterescap  42. 

List,  Paul,  20  Duke  Street,  Millom,  Cumberland, 
England. 

Lueq,  Dr.  Paul,  Betriebsdirektor  der  Gutehoffnnngs- 

hiitte,  Oberhausen  II. 
Nübling,  Dr.  R.,  Ingenieur,  Hörde  i.  W.,  Schildstr.  11. 
Martin,  Victor,  Ingenienr,  Essen  a.  d.  Rnhr,  Kahr- 

straße  18. 

Mathesius,  W.,  Professor  der  Metallurgie  an  der  Königl. 
Technischen  Hochschule,  Berlin  W.  16,  Lietzen- 
hnrgerstraße  46. 

Ueltcein,  G.,  Erzh.  Fried  rieh  scher  Hütteninspektor, 
Wien,  Gersthof,  Schindlergasse  52. 

com  Radinger,  E.,  Ingenieur,  Wien  IV,  Hohlemgasse  13. 

Schräder,  Kurt,  Hagen  i.  W.,  Karlstr.  9. 

Schreiber.  Johannes,  Dipl.  Ingenieur,  Betriebschef  der 
Hütte  Phönix,  Ruhrort-Laar,  Kaiserstr.  64. 

Strecker,  Carl,  Zivilingenieur,  Darmstadt,  Roßdörfer- 
straße 86 1 

Stüning,  /'.,  Ingenieur  bei  Fried.  Krupp,  Akt.  Ges., 
Hüttenwerk  Rheinhausen,  Post  Friemersheim. 

Taeubner  Km  il,  Direktor,  Maschinenfabrik  von  Frambs 
&  Freudenberg,  Schweidnitz. 

Wallmann,  ./..  Ingenieur  der  Firma  Paul  8chmidt  & 
Desgraz,  Hannover,  Stolzestr.  141- 

Ziegler,  Gottfried,  Kommerzienrat,  Direktor,  Gutehoff- 
nungshütte, Oberhausen  II. 

Neue  Mitglieder: 
Kurzwernhart,    Adalbert,  Eisenwerksdirektor,  Zuck- 
mantel h.  Teplitz,  Böhmen. 
Liste,  Viktor,  Dipl.  Ingenieur,  Stahlwerkschef  der  Ge- 
werkschaft Grillo,  Funke  &  Cie.,  Schalke  i.  W. 
•  Xottrbohm ,  Ingenieur,  Technischer  Aufsichtsbenmter 
der  Südwestiieutschen   Eisen  -  Berufsgenossenschaft, 
Saarbrücken. 

Schäfer,  Otto,  Geschäftsführer  des  Gasrohr-  und  Siede- 
rohr-Syndikats,  Düsseldorf. 

Verstorben : 

Krech,  L.,  Ingenieur,  Hamm  i.  W. 
I  Peters,       Fabrikbesitzer,  Eschweiler. 

Schwärs,  Louis,  Mitinhaber  der  Finna  Louis  Schwarz 
I      &  Cie.,  Dortmund. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Einladung  zur  Hauptversammlung 

am  Sonnabend,  den  23.  und  Sonntag,  den  24.  April  1904, 

in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Dösseldorf. 

Sonnabend,  den  23.  April,  nachmittags  4  Uhr: 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen.    Abrechnung  und  Entlastung  für  1003. 

2.  Die  Dampfturbinen  und  ihre  Anwendung,  mit  besonderer  Berücksichtigung  der 
Parsons-Turbine.    Vonrag  von  M.  Boveri- Baden  (Schweiz). 

3.  Ober   verschiedene  Verfahren   zur  Erzeugung  von    Flußeisen.     Vortrag  von 
R.  M.  Dae  1  en- Düsseldorf. 

Sonntag,  den  24.  April,  nachmittags  12'/*  Uhr, 
im  Rittersaal  der  Städtischen  Tonhalle: 

Festversammlung  zur  Erinnerung  an  die  Neubegründung  des  Vereins. 

1.  Einleitung  durch  den  Vorsitzenden  Geh.  Kommerzienrat  Dr.  ing.  Carl  Lueg. 

2.  Fünfundzwanzig  Jahre  deutscher  Eisenindustrie.    Vortrag  des  Geschäftsführers 
Dr.  ing.  E.  Schrödter. 

3.  Stiftung  einer  Denkmünze. 

Im  Anschluß  an  die  Festversammlung  findet  nachmittags  2  Uhr  im  Kaisersaa! 
der  Städtischen  Tonhalle  ein 

Gemeinsames  Festmahl 
statt,  zu  dem  vorherige  Anmeldung  erforderlich  ist. 

■ 

j 
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Gesamtplan  der  Weltausstellung 
in  St.  Louis  1904. 
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Festversammlnng  des  Vereins  deutscher  Eisenhttttenleute 

am  24.  April  in  Dasseldorf. 


/-W^  <^f 

^njFXJra  der  Versammlung  am  24.  April,  in  welcher  das  Fest  der  Erinnerung  an  die  Neubegrün- 
SjlroS  des  Vereins  begangen  wurde,  waren  etwa  900  Mitglieder  nnd  Gaste  ans  dem 


In-  und  Auslände  erschienen.  Zur  Eröffnung-  der  Versammlung:  ergriff  Geb.  Kommerzien- 
rat  Dr.  ing.  C.  Lueg  das  Wort  zu  folgender  Ansprache: 
Im  Namen  des  Vorstandes  habe  ich  die  Ehre,  die  heutige  festliche  Versammlang  zu  eröffnen, 
aod  unsere  Mitglieder  wie  unsere  Gäste  herzlich  willkommen  zu  heißen.  Insbesondere  richte  ich 
diesen  Willkommengruß  an  die  Herren  Ehrengäste,  die  zu  unserer  großen  Freude  so  zahlreich 
zur  Teilnahme  an  der  heutigen  Versammlung  erschienen  sind,  und  nenne  darunter  insbesondere 
als  ersten  Vertreter  der  Königlichen  Regierung  den  Oberpräsidenten  der  Rheinprovinz,  Wirkl.  Ge- 
heimen Rat  Exzellenz  Nasse. 

Wenn  unsere  heutige  Zusammenkunft  einen  Charakter  trägt,  der  von  dem  sonst  üblichen 
abweicht,  so  liegt  dies  daran,  daß  der  hentige  Tag  weniger  der  ernsten  Arbeit,  als  der  Erinnerung: 
gilt,  wo  vor  25  Jahren  die  Gründung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  erfolgte,  und  zwar 
zn  einer  Zeit,  wo  es  in  der  deutschen  Eisenindustrie  trostlos  aussah.  Die  am  1.  Januar  1877 
erfolgte  Aufhebung  der  Eisenzölle  war  für  die  deutsche  Eisenindustrie  von  den  traurigsten  Folgen 
begleitet.  Von  unseren  Hochöfen  war  nicht  die  Hälfte  in  Betrieb,  überall  stockte  die  Arbeit;  die 
Werte,  in  eisenindustriellen  Anlagen  und  Kohlenzechen  angelegt,  schienen  verloren,  Arbeit- 
geber wie  Arbeitnehmer  waren  in  gleicher  Weise  auf  das  schwerste  bedrängt.  Um  Hilfe  in  dieser 
Not  zu  schaffen,  welche  mit  den  Verhältnissen  vertraute  Männer  schon  vor  Beseitigung  der  Eisen- 
zölle  warnend  vorausgesehen,  war  aaB  unserer  Mitte  die  Anregung  hervorgegangen,  Abhilfe  durch 
Einführung  eines  angemessenen  Zollschutzes  zu  schaffen.  Gerade  in  diesen  Tagen  vor  25  Jahren 
befanden  wir  uns  auf  dem  Höhepunkt  dieser  Bewegung,  nachdem  am  die  Weihnachtszelt  des 
Jahres  1878  Fürst  Bismarck  das  erlösende  Wort  gesprochen  hatte:  „Wir  verlangen  einen 
mäßigen  Schutz  der  deutschen  Arbeit",  und  wurden  jene  beißen  Kämpfe  geführt,  in  denen  der 
eiserne  Kanzler  in  wirtschaftlichen  Fragen  den  Gipfel  seiner  parlamentarischen  Tätigkeit  erreichte. 

Es  will  mir,  m.  H.,  manchmal  scheinen,  als  ob  in  unserer  raschlebigen  Zeit  die  große 
Errungenschaft,  die  damals  erstritten  wurde,  nicht  mehr  in  dem  Maße  gewürdigt  wird,  wie  dies 
bei  denjenigen  der  Fall  ist,  die  damals  mitgekämpft  haben.  Ich  schreibe  dies  dem  Umstände  sn, 
daß  der  heutige  Nachwuchs,  wenn  er  auch  nicht  von  Krisen  verschont  geblieben  ist,  so  nach- 
haltige trostlose  Zeiten,  wie  wir  sie  damals  erlebt  haben,  aas  eigener  Erfahrung  nicht  kennen 
gelernt  hat.  Aber  alle  alten  Kämpfer,  die  aus  jenen  Tagen  mit  mir  noch  übriggeblieben  sind, 
werden  mir  darin  beipflichten,  daß  die  Schaffung  der  wirtschaftlichen  Grundlage  die  Vorbedingung 
für  das  Aufleben  und  weitere  Gedeihen  unserer  Eisenindustrie  war. 

HU  1 
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In  jener  Zeit  heißer  Kampfe  auf  wirtschaftlichem  Gebiet  ging  gleichzeitig  anch  eine  voll- 
ständige Umwälzung  in  der  Technik  des  Eisenhütten wesens  vor  sich.  Der  Siegeslauf,  den  die 
Flußstahlerzeugung  seit  dem  Jahre  1670,  in  dem  das  Bessemerpatent  erlosch,  unaufhaltsam  ein- 
geschlagen hatte,  wurde  nur  eingeschränkt  durch  die  Voraussetzung,  daß  die  Eisenerze  bezw.  das 
daraus  erblasene  Roheisen  einen  niedrigen  Phosphorgehalt  besitzen  mußten.  Zum  Glttck  für 
unser  Vaterland,  in  welchem  derartige  Erze  bekanntermaßen  nur  selten  vorkommen,  und  der  Eises- 
industrie,  der  dieser  Umstand  verhängnisvoll  zu  werden  drohte,  fiel  in  jene  Zeit  die  Erfindung  der 
Engländer  Thomas  und  Gilchrist,  durch  welche  die  durch  Verwendung  eines  äiliziumarmen aber 
phosphorreichen  Roheisens  und  durch  reichlichen  Kalkzuschlag  bewirkte  Bildung  einer  basischen 
Schlacke  und  in  geeignet  vorbereitetem  Dolomit  ein  hinreichend  feuerfestes  und  widerstandsfähiges 
Material  zur  Ausffitterung  des  basischen  Konverters  gefunden  war.  Durch  diese  Entdeckung  war 
der  Weg  zur  Anwendung  des  Bessemer-  Frisch  Verfahrens  auch  für  phosphorhaltiges  Material 
geebnet.  Belächelt  von  den  größten  euenhüttenmänniscben  Autoritäten  des  Vaterlandes  der  Er- 
finder, gelangte  das  Verfahren  trotzdem  in  Eaton  zum  erstenmal  zur  praktischen  Anwendung.  In 
Deutschland  wurden  gleichzeitig  die  ersten  Chargen  in  Hörde  und  auf  den  Rheinischen  Stahlwerkes 
erblasen,  und  vor  25  Jahren,  in  einer  Zeit,  in  der  die  Spannung  über  die  Tragweite  der  Er- 
findung den  Höhepunkt  erreicht  hatte,  war  es,  als  Jos.  Massenez  Aber  das  Entphosphorungs- 
verfahren  in  dem  Technischen  Verein  für  Eisenhöttenwesen,  dem  Vorgänger  des  Vereins  deutscher 
Eisenhüttenleute,  berichtete. 

Es  ist  begreiflich,  daß  in  dieser  Zeit  der  Gärung  das  Bedürfnis  nach  Klärnng  wuchs,  all- 
gemein war  man  der  gegenseitigen  Aussprache  und  Belehrung  bedürftig.  Dieses  mit  elementarer 
Gewalt  auftretende  Bedürfnis  war  die  Triebfeder,  daß  man  die  beschränkte  Tätigkeit  des  Tech- 
nischen Vereins  für  das  Eisenhnttenwesen  nicht  für  ausreichend  für  die  Erfordernisse  der  Neuzeit 
hielt,  sondern  dazu  schritt,  einen  selbständigen  Verein,  den  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute, 
zu  begründen  nnd  diesem  zur  Vertretung  seiner  Interessen  ein  eigenes  Organ,  die  Zeitschrift 
„Stahl  nnd  Eisen",  zu  schaffen. 

Nicht  ohne  Widerspruch  hat  sich  seine  Neubegrttndung  vollzogen.  Aber  der  Erfolg  beweist, 
wie  richtig  wir  gehandelt  haben  nnd  wie  zutreffend  die  Begründung  war,  die  unser  unvergeß- 
licher J.  Schlink  damals  gegeben  hat.  Die  Mitgliederzahl  mehrte  sich  stetig  von  Jahr  za 
Jahr  und  zählt  heute  3000.  Durch  Hrn.  Ingenieur  F.  Osann,  der  in  den  ersten  Jahren  sich 
der  Mühe  der  Geschäftsführung  unterzog,  wurde  die  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  begründet,  die 
dann  später  durch  die  HH.  Dr.  ing.  Schrödter,  Bueck  und  Dr.  Beumer  in  vorzüglichster 
Weise  geleitet  wurde.  Dank  der  vortrefflichen,  in  den  weitesten  Kreisen  anerkannten  Leistungen 
dieser  Herren  ist  eine  stattliche  Anzahl  von  Bänden  entstanden,  und  die  Auflage  ist  inzwischen 
anf  über  5000  gestiegen.  Die  Betätigung  der  Mitglieder  am  Vereinsleben  durch  Teilnahme  an 
den  Versammlungen  ist  von  Jahr  zu  Jahr  lebhafter  geworden,  so  daß  die  Räume  unserer  Ton- 
halle kaum  ausreichen.  Durch  Ansammlung  eines  nicht  unbeträchtlichen  Vermögens  ist  der 
Verein  in  finanzieller  Hinsicht  auf  gesunden  Boden  gestellt.  Nicht  zum  wenigsten  glaube  ich  die 
Erfolge  unseres  Vereins  dem  Umstände  zuschreiben  zu  sollen,  daß  wir  stets  bestrebt  gewesen 
sind,  die  neuesten  Erscheinungen,  die  im  Eisenhüttenwesen  hervortraten,  öffentlich  zn  besprechen. 
Indem  hier  eis  solches  Verfahren  an  Stelle  der  früher  häufig  stattfindenden  Geheimhaltung 
gesetzt  wurde,  glauben  wir  der  Entwicklung  unserer  Eisenindustrie  am  besten  gedient  zn 
haben,  und  ich  kann  nur  dringend  empfehlen,  auch  für  die  Zukunft  dieses  System  beizubehalten 
und  bin  sicher,  daß  alsdann  der  Verein,  was  ja  unser  aller  Wunsch  ist,  weiter  wachsen  und 
gedeihen  wird. 

Der  Herr  Geschäftsführer  hat  es  übernommen,  ein  Bild  über  die  Entwicklung  der  deutschen 
Eisenindustrie  seit  der  Zeit,  in  welche  die  Bestrebungen  zur  Neubegründung  unseres  Vereins 
fielen,  zu  geben,  und  erteile  ich  ihm  zu  diesem  Zweck  das  Wort.  (Lebhafter  Beifall.) 

25  Jahre  deutscher  Eisenindustrie. 

Dr.  ing.  E.  Schrödter:  Hochansehnliche  Festversammlung!  Die  Aufforderung,  welche  der 
Herr  Vorsitzende  an  mich  zu  richten  die  Güte  hatte,  am  heutigen  Tage  über  die  Entwicklung  unserer 
Eisenindustrie  in  den  verflossenen  25  Jahren  zu  berichten,  sehe  ich  als  besondere  Auszeichnung  an. 
Die  mir  dadurch  zugefallene  Aufgabe  erscheint  mir  schwierig  ans  doppeltem  Grunde,  einmal,  weil  die 
mir  hierzu  gebilligte  Frist  im  Hinblick  auf  das  umfangreiche  Thema  eine  äußerst  knappe  ist,  und  da* 
andere  Mal,  weil  ich  nicht  allein  vor  den  Mitgliedern  des  Vereins,  vor  deren  fachlicher  Kritik  ich  den 
größten  Respekt  habe,  sondern  auch  vor  einer  großen  Zahl  angesehener  Gäste,  die  mit  der 
Eisenindustrie  zum  Teil  nur  in  loserem  Zusammenhange  stehen,  heute  zu  sprechen  den  großen 
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Vorzug  habe.  Damit  ich  nun  der  mir  gestellten  Aufgabe  gerecht  zu  werden  vermag,  bitte  ich 
Sie,  meine  verehrlichen  Herren  Vereinemitglieder,  von  Ihrer  sonstigen  Gepflogenheit,  die  Angen 
geradeaus  in  die  Znknnft  gerichtet  zu  halten,  abzuweichen,  einmal  Halt  zu  machen  und  mit 


s 


J 
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Schaubild  1.    Roheisenerzeugung  der  hauptsächlichen  Länder. 


1900  1903 


unseren  Gästen  und  mir  den  Blick  rückwärts  zu  richten  und  durch  einen  raschen  Überblick  die 
Entwicklung  der  Roheisen-  und  Rohstahl- Erzeugung  in  Deutschland  wie  in  den  anderen  hauptsächlich 
in  Betracht  kommenden  Ländern  und  Zeitraum  sich  zu  vergegenwärtigen. 

Die  deutsche  Roheisenerzeugung  (siehe  Schaubild  1)  hatte  sich  von  der  Mitte  des 
vorigen  Jahrhunderts  bis  zum  Anfang  der  70er  Jahre  nur  langsam  entwickelt,  sie  nahm  dann 
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Rohelsenerzeugung  der  wichtigsten  Länder  (in  metr.  Tonnen). 
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1897 
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8  930  086 
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1  857  000 
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7  812766 
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8  819  968 
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8  143  132 
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2  714  298 
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7  880  083 

16  132  408 

7  886  019 

2  388  823 
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2  801  162 
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•  • 

• 

8  529  900 

18  106  448 

8  653  976 

2  404  974 

1335  000 

2  666  000* 
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• 

•  ■ 

10017  901 

18297  400 

8952183 

2  827  668 

1  500000« 

2  345  000» 

im  Jahre  1873  einen  vorübergehenden  Aufschwang,  kam  aber  erat  vom  Jahre  1879  ab  zu  einer 
ebenso  kräftigen  wie  stetigen  Abwärtsbewegung,  die  derart  nachhaltig  war,  daß  das  im  eben 
verflossenen  Jahre  1903  bei  ans  erblasene  Roheisen  mehr  alB  das  Viereinhalbfache  desjenigen  de« 
Jahres  1879  betrag. 

Wenn  wir  unser  Vaterland  mit  den  anderen  Ländern  vergleichen,  so  fällt  auf,  daß  die 
Abwärtsbewegung  in  den  lotsten  25  Jahren,  wenn  wir  von  dem  einzigen  im  Jahre  1901  ein- 
getretenen, im  folgenden  Jahr  aber  sofort  wieder  eingeholten  Rückgang  absehen,  in  äußerster 
Stetigkeit  sich  vollzogen  hat,  bis  sie  im  vorigen  Jahre  die  britische  Roheisenerzeugung  übertraf; 
letztere  hat  in  demselben  Zeitraum  verschiedene  Perioden  des  SteigenB  und  Fallens  durchgemacht, 
aber  im  ganzen  —  dem  seit  einiger  Zeit  zu  beobachtenden  konservativen  Sinne  der  Engländer 
entsprechend  —  nur  geringe  Fortschritte  gemacht.  Die  amerikanische  Roheisenerzeugung  hat 
ungefähr  gleichzeitig  mit  der  deutschen  Roheisenerzeugung,  nämlich  vom  Jahre  1871  ab,  zu- 
genommen, dann  vom  Jahre  1885  ab  eine  plötzliche  und  starke  Steigerung  gezeigt,  so  daß  sie  sich 
in  dem  kurzen  Zeitraum  von  5  Jahren  mehr  als  verdoppelte,  im  Jahre  1894  nach  einigem 
Auf  und  Nieder  wiederum  einen  Tiefstand  erreicht  und  von  da  ab  eine  Aufwärtsbewegung  in 
einem  Tempo  genommen,  wie  es  bisher  nicht  dagewesen  war,  nnd  dadurch  erreicht,  daß  sie  im 
vorigen  Jahr  so  groß  wie  die  deutsche  und  britische  Roheisenerzeugung  zusammen  war.  Im 
vorigen  Jahre  ist  diese  Bewegung  erst  zum  Stillstand  gekommen. 

Die  Rohstahlerzeugung  (Schaubild  2)  zeigt  ein  ähnliches,  nur  noch  in  ausgeprägteren 
Formen  verlaufendes  Bild;  sie  hat  sich  in  demselben  Zeitraum  in  noch  entschiedenerer  Weise  all 
die  Roheisenerzeugung  vermehrt,  da  hier  gleichzeitig  der  Ersatz  eines  großen  Teils  des  bisher  ii 
der  Form  von  Schweißeisen  erzeugten  Materials  durch  solches  aus  Stahl  bezw.  Flußeisen  vor 
sich  ging. 

Die  übrigen  Länder  spielen  eine  verhältnismäßig  untergeordnetere  Rolle  in  der  Eisen- 
erzeugung der  Erde. 

Die  Gründe,  die  zu  dieser  glänzenden  Entwicklung  der  deutschen  Eisenindustrie  geführt 
haben,  sind  durch  den  Herrn  Vorsitzenden  eben  schon  angedeutet  worden;  in  erster  Linie  ist  sie 
auf  den  frischen  Unternehmungsgeist  zurückzuführen,  der  unser  ganzes  Vaterland  nach  der 
politischen  Einigung  beseelt«,  und  der  auch  trotz  der  Nackenschläge,  die  er  durch  die  Krise  in 
der  Mitte  der  70  er  Jahre  empfing,  nicht  gelähmt  wurde,  sondern  sich  mit  elementarer  Gewalt 
durchrang,  um  unsere  Eisenindustrie  auf  diejenige  Stufe  zu  bringen,  die  sie  vermöge  des  natürliches 
Reichtums  unseres  Vaterlandes  an  mineralischen  Schätzen  und  entsprechend  der  Tatkraft  und 
Arbeitslust  seiner  Bevölkerung  Bchon  längst  eingenommen  haben  würde,  wenn  nicht  die  politische 
Zerrissenheit  hindernd  im  Wege  gestanden  hätte. 


•  Geschäft. 
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Die  eigentliche  Grundlage  zum  Aufblähen  der  Eisenindustrie  wurde  aber,  wie  der  Herr 
Vorsitzende  hervorgehoben  hat,  erst  dadurch  geschaffen,  daß  ein  mäßiger  Zollschutz  eingeführt 
wurde.  Die  Erinnerungs-  und  Mahnworte,  die  er  bei  diesem  Anlaß  sprach,  sind  um  so  bedeutungs- 
voller, als  sie  von  einem  Manne  kommen,  der  in  damaliger  Zeit  in  der  vordersten  Reihe  der 
Kämpfer  gesunden  hat.  Der  verdiente  Vorsitzende  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller  August  Ser- 
vae s  nnd  sein  Stellver- 
treter, gleichzeitig  der  Vor- 
sitzende des  Vereins  deut- 
scher Eisenhüttenleute,  Carl 
Lueg,  unterstützt  durch 
Generalsekretärll.A.Bneck, 
ergriffen  im  Jahre  1877  die 
Initiative  zu  einer  Abände- 
rung der  Zollpolitik  durch 
Forderung  einer  Enquete 
über  die  Lage  der  deut- 
schen Industrie.  Im  Osten 
unseres  Vaterlandes  trat 
gleichzeitig  in  ebenso  glück- 
licher wie  energischer  Weise 
Holtmann  und  im  Westen 
die  machtvolle  Persönlich- 
keit des  Freiherrn  von 
Stumm  mit  derselben  For- 
derung auf;  nachdem  ihre 
Richtigkeit  durch  den  eiser- 
nen Kanzler  erkannt  war, 
gelang  es  dank  seinem  Ein- 
treten sie  durchzusetzen  und 
damit  unserer  Eisenindustrie 
die  wirtschaftliche  Möglich- 
keit für  erneutes  Aufleben 
zu  gewähren. 

Der  unvergängliche  Dank, 
den  wir  unserem  National- 
heros für  sein  Eintreten 
für  unsere  Sache  wie  seinen 
Mitkämpfern  schulden, einigt 
heute  noch  alle  deutschen 
Eisenhüttenleute!  — 

Es  war  ein  eigentümliches 
Zusammentreffen,  daß  in  jene 
Zeit  der  wirtschaftlichen 
Befestigung  die  für  unser 
Vaterland  so  überaus  wich- 
tig gewordene  Entphospho- 
rang  des  Eisens  fiel. 

An  Bedenken,  die  sowohl 
die  Kosten  der  Herstellung 
&1b  die  Qualität  betrafen, 
fehlte  es,  wie  die  damaligen  Verhandlungen  in  unserm  Vereine  beweisen,  gegenüber  dem  neuen 
Verfahren  in  Fachkreisen  nicht,  zumal  dasselbe  naturgemäß  zuerst  noch  mit  Mängeln  behaftet  war. 

Zähe  Ausdauer,  gtpaart  mit  der  Gründlichkeit  deutscher  Wissenschaft,  haben  die  anfang- 
lichen Schwierigkeiten  der  Technik  überwunden.  Nachdem  man  das  Verfahren  im  Konverter 
durchgeführt  hatte,  erfolgte  bald  die  Anwendung  auch  bei  den  Siemens-Martinöfen,  die  erst 
wenige  Jahre  vorher  sich  zu  praktischer  Bedeutung  durchgerungen  hatten.  Man  fand  bald,  daß 
dz«  weichere  basische  Material  Vorzüge  für  gewisse  Zwecke  vor  dem  durchweg  härteren ! 
Material  besitze,  und  es  ganz  vorzüglich  zum  Ersatz    des  gepuddelten  Schweißeisens  Bei. 
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Schaubild  2.    Stahleraengung  der  hanptsächlichen  Lander. 


Digitized  by  Google 


494    SUhl  und  Eisen. 


Fe  sir  er  Sammlung  des  Vereins  deutscher  Kisenhüiisnleuie. 


•24.  Jahrg.  Nr.  9. 


Stahlerzeugung  der  wichtigsten  Länder  (in  metr.  Tonnen). 
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erfolgreichsten  stand  das  neue  Material  zunächst  in  der  Herstellung  von  Draht  mit  dem  alten 
im  Wettbewerb;  schon  im  Jahre  1886  erreichte  die  Erzengang  an  Flußeisendraht  diejenige  von 
Schweißeisendraht,  und  heute  spielt  letzterer  trotz  des  gewaltigen  Anschwellens  der  Draht industrie 
nur  noch  eine  untergeordnete  Rolle,  da  er  nur  noch  fßr  einzelne  besondere  Zwecke  in  Frage 
kommt.  In  Erinnerung  an  die  anfanglichen  Mißerfolge  in  der  Anwendung  harten  Stahls  für 
Kessel-  und  Konstruktionsbleche  stieß  die  Einführung  der  Bleche  aus  basischem  Flußeisen  an- 
fänglich auf  Schwierigkeiten,  aber  im  Jahre  1891  überholte  auch  hier  die  Produktionsmenge  die- 
jenige an  Schweißeisen ;  letztere  sank  dann  von  Jabr  zu  Jahr,  während  Flußeisen  in  miU'htitreti 
Sprängen  voraneilte  und  heute  die  Erzeugung  an  Blechen  ans  Schweißeisen  fast  Null  ist.  In 
der  Herstellung  von  Handelseisen  usw.  überholte  Flußeisen  das  Schweißeisen  erst  im  Jahre 
1893.  Die  Flußeisenerzeugung  auf  diesem  Gebiete  stieg  alsdann  mächtig,  namentlich  durch  die 
starke  Verwendung  von  BaueiBen.  Immerhin  fordert  auch  heute  noch  bei  allen  Eroberungen,  die 
das  Flußeisen  auf  einem  Gebiet  nach  dem  andern  macht,  die  zähe  Natur  des  Schweißeisen«, 
das  auf  so  manchen  Sondergebieten  heute  noch  seinen  Platz  wahrt,  unsere  Bewunderung  heraus. 

Der  Herstellung  von  Eisenbahnschienen  hatte  sich  bekanntlich  die  Erfindung  Bessemer» 
frühzeitig  bemächtigt.  Bei  uns  entbrannte  nach  Einführung  der  Schienen  aus  basischem  Stahl 
hinsichtlich  der  besseren  Beschaffenheit,  insbesondere  wegen  des  Verschleißes,  ein  Kampf 
zwischen  Anhängern  des  Bessemer-  und  Thomas-Prozesses;  letztere  hatten  zuerst  den  Fehler 
gemacht,  zu  weiches  Material  zu  nehmen.  Später  lernte  man  durch  Zusatz  von  Kohlenstoff  and 
Silizium  härteres  und  geeigneteres  Material  herzustellen.  Heute  bereiten  die  drei  einzigen  Werke, 
die  bei  uns  nach  dem  sauren  Prozeß  arbeiten,  ihr  Material  hauptsächlich  für  Eisenbahnzwecke. 
Im  Gegensatz  zu  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika,  in  denen  im  vergangenen  Jährt 
12000  Meilen,  oder  mehr  als  die  Hälfte  des  gesamten  preußischen  Eisenbahnnetzes,  neu  gehaot 
wurden  und  ein  beneidenswerter  Bedarf  an  Eisenbahnmaterial  vorlag  —  die  Erzeugung  eise« 
einzigen  amerikanischen  Besseroerstahlwerks,  der  Edgar  Thomson  Steel  Works,  betrug  im  Jahre 
1902  714152  Tonnen  — ,  ist  bei  uns  in  Deutschland  der  Bedarf  für  Neubau  und  Auswechslung 
verhältnismäßig  gering;  auch  zeigt  leider  der  Verbrauch  an  eisernen  Schwellen  keine  Zunahme. 

Hand  in  Hand  mit  der  Verbesserung  der  Qualität  ging  die  Vergrößerung  der  Erzeugung; 
in  das  letztvergangene  Vierteljahrhundert  fällt  für  die  meisten  Eisenfabrikate  eigentlich  erst  der 
Beginn  der  Massen-Erzeugung.  Während  vor  25  Jahren  5  Tonnen  als  Fassungsraum  der  Birnen 
nirgendwo  überschritten  und  als  Durchschnittsleistung  eines  Konvertersystems  20  Chargen  in  24 
Stunden  erblasen  wurden,  ist  heute  der  Normaleinsatz  der  Birnen  auf  18  bis  20  Tonnen,  in  ver* 


•  Für  Deutschland  und  Luxemburg  bis  1899  Erzeugung  an  Flußeisenfabrikaten,  von  da  ab  nnd  für  di« 
übrigen  Länder  Erzeugung  an  Rohstahl. 


Digitized  by  Google 


1.  Mai  1904.  Futver  Sammlung  du  VtrHna  deutoduw  EiatnkütUnleuie.        Stahl  and  Eisen.  496 


einleiten  Fällen  auch  mehr,  gestiegen,  gleichzeitig  hat  man  mit  einem  System  von  ffinf  basischen 
Birnen  in  24  Stunden  über  100  Chargen  erblasen,  d.  h.  mit  einer  Tagesleistung  von  1800  bis 
2000  Tonnen  Rohblöcken  die  Erzeugung  verzwanzigfacht.  Das  Gewicht  des  einzelnen  Blocks  ist 
dabei  auf  3000  kg  gestiegen;  unsere  Maschinenfabriken  haben  die  Blockstraßen  so  kräftig  und 
leistungsfähig  ausgebaut,  daß  sie  selbst  diese  gewichtigen  Stöcke  spielend  bewältigen  und  die  große 
Produktion  des  Stahlwerks  mit  Leichtigkeit  verarbeiten. 

Noch  bedeutungsvoller  als  die  hierbei  erzielten  Ersparnisse  sind  die  Verbesserungen,  die 
durch  Benutzung  der  Schmelzwärme  des  Roheisens  und  die  Aufspeicherung  desselben  in  Mischern, 
verbunden  mit  einer  Entschwefelung  durch  Mangan,  sowie  durch  weitere  Ausnutzung  der  Eigen- 
wärme des  flüssigen  Stahls  mit  Hilfe  der  Durch weichungsgruben  erreicht  worden  sind. 

Den  größten  Teil  unserer  Flußeisenerzeugung  liefert  der  basische  Konverter,  aber  neben 
ibm  hat  sich  der  Martinofen  einen  sehr  beachtenswerten  Platz  erkämpft.  Der  Martinofen,  der 
vor  25  Jahren  noch  ein  sehr  bescheidenes  Dasein  fristete,  wird  bei  uns  jetzt  gebaut  mit  einem 
Fassongsraam  bis  zu  50  Tonnen.  Durch  gate  Wärmeausnutzung,  mechanische  Beschickung  und 
rationelles  Arbeiten  hat  man  die  Produktionskosten  ziemlich  nahe  Mb  an  die  Umwandinn  gekosten 
in  der  Birne  herabgesetzt,  will  unter  gewissen  Umständen  sogar  vorteilhafter  als  in  letzterer 
arbeiten.  Durch  die  neueren  Verfahren  von  Bertrand  -  Thiel,  Talbot,  Monell  u.  a,  m.  sucht  man 
weitere  Verbesserangen  herbeizuführen,  and  es  gibt  angesehene  fachmännische  Stimmen,  die  dem 
Martinofen  noch  größere  Bedeutung,  als  er  heute  bereits  besitzt,  voraussagen. 

In  ähnlicher  Weise  wie  die  Frischproresse  ist  auch  der  Hochofenprozeß  ausgebildet  worden. 
Vor  25  Jahren  trat  die  Winderhitzung  in  ein  neues  Stadium;  der  Kampf  der  verschiedenen 
Systeme  wogte  hin  und  her;  die  Windpressnng  stieg,  der  gesamte  Aufbau  und  die  Zustellung 
des  Ofens  wurden  zweckmäßiger  eingerichtet  und  Fassungsraum  und  Produktion  nahmen 
gewaltig  zu,  nachdem  hierzu  durch  die  Erfindung  der  L ürm an  n sehen  Schlackenform  die 
Möglichkeit  geschaffen  war.  Während  vor  25  Jahren  100  Tonnen  als  eine  gute  Tages- 
leistung angesehen  Warden,  kommen  wir  heute,  selbst  bei  nicht  reichem  Möller,  bis  500  Tonnen 
im  selben  Zeitraum.  Daß  Wasser  das  beste  feuerfeste  Material  ist,  beweist  schlagend  der  Erfolg 
des  mit  kühnem  Wagemut  von  Burgers  erbauten  Panzerofens.  Der  Brennstoffverbrauch  kann 
bei  uns  jetzt  durchschnittlich  mit  1  Tonne  auf  die  Tonne  Roheisen  angenommen  werden;  die 
MasBe,  welche  unsere  Hochöfen  pro  Raumeinheit  durchsetzen,  übertrifft  selbst  noch  die  großen 
Leistungen  der  amerikanischen  Hochöfen.  Bereits  vor  einigen  Jahren  ist  Lange  zu  dem  Ergebnis 
gekommen,  daß  mit  der  Zunahme  der  Höhe  und  Größe  der  Öfen  eine  Brennstoffersparnis  nicht 
mehr  verbunden  gewesen  ist. 

Die  Ausnutzung  der  Gichtgase  fand  bei  uns  besondere  Aufmerksamkeit,  neuerdings  durch 
ihre  direkte  Verwendung  in  Gasmaschinen,  deren  Bau  Umwälzungen  radikaler  Art  im  Maschinen- 
bau hervorgerufen  hat;  Gasmaschinen  mit  einer  Gesamtstärke  von  mehreren  100  000  P.S.  sind 
bereits  aufgestellt  oder  im  Bau  begriffen.  Schon  sehen  wir  ihre  Anwendung  zur  Erzeugung 
elektrischer  Energie  und  ebenso  für  Gebläse;  als  Walzenzugmaschinen  für  Blech-,  Draht-  und 
Stabeisenstraßen  usw.  treten  die  Gasmaschinen  schon  jetzt  in  erfolgreichen  Wettbewerb  mit 
der  Schwungraddampfmaschine,  obwohl  bekanntermaßen  die  Dampfmaschine  inzwischen  geradezu 
bis  zur  Vollendetheit  bei  uns  herangebildet  worden  ist.  Letzterer  ist  ein  dritter  aussichtsvoller 
Konkurrent  neuerdings  durch  die  Vervollkommnungen  im  Dampfturbinen  bau  entstanden. 

Im  übrigen  gewinnt  es  aber  doch  den  Anschein,  als  ob  wir  hinsichtlich  der  Vorteile,  die 
sich  bei  der  Stahlerzeugung  durch  Steigerung  der  Mengen  erzielen  lassen,  nunmehr  bei  einer 
gewissen  Grenze  angelangt  sin.l  und  daß  in  den  auf  die  Tonne  berechneten  Erzeugungskosten  bei 
einem  ausgerüsteten  und  vollbeschäftigten  System  von  Hochöfen,  Stahl-  und  Walzwerken  sieh 
lediglich  durch  Vergrößerung  der  Produktion,  die  durch  Anfügung  weiterer  Aggregate  entsteht, 
Ersparnisse  nicht  erzielen  lassen,  weil  eine  Verwaltung  und  eine  Aufsicht  ein  Mehr  nicht  zu 
bewältigen  vermögen.  Es  ist  schwierig  und  undankbar,  ein  Prophet  auf  diesem  Gebiete  zu  sein, 
aber  es  will  mir  scheinen,  als  ob  die  Fortschritte  in  der  Eisenerzeugung  der  nächsten  Zukunft 
mehr  auf  dem  Gebiete  der  Qualität  als  der  Quantität  liegen  werden.  — 

Wenn  wir  die  technischen  Fortschritte  auf  allen  Gebieten  des  Eisenhüttenwesens  in  einer 
aus  Hochöfen,  Stahl-  und  Walzwerken  kombinierten  Hütte  vereinigt  sehen,  so  tritt  die  bevorzugte 
Stellang  einer  solchen  Anlage  gegenüber  älteren  oder  Teil- Werken  klar  zutage;  ausgerüstet  mit 
i  bis  6  Hochöfen,  einem  Stahlwerk  von  etwa  1500  t  Tageserzeugung  und  zugehörigen  Walzwerken 
nebst  Transportvorrichtungen  zur  Vermeidung  der  Handarbeit  und  versehen  mit  den  nötigen  Reserven, 
vermag  ein  solches  Werk  mit  fast  alleiniger  Benutzung  der  Hoch-  und  Koksofengase  als  Kraftquelle 
in  kontinuierlichem  Betrieb  aus  dem  Erz  das  Fertigprodukt  mit  denkbar  geringen  Kosten  herzustellen. 

Je  mehr  die  Erzenguugskosten  herabgedrückt  werden,  um  bo  mehr  tritt  natürlich  ein  Faktor 
in  Erscheinung,  auf  den  die  Eisenhütten  keinen  Einflnß  haben,  nämlich  die  Höhe  der  Transport- 
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kosten.  Die  planmäßige  Herabsetzung  der  Gütertarife  für  Massenprodukte  and  der  Ausbau  der 
Wasserstraßen  sind  Sorgen,  die  unsere  Hüttenleute  im  Hinblick  auf  den  Wettbewerb  des  Auslands 
lebhaft  beschäftigen.  Die  Ausführungen  unseres  verehrten  Mitglieds,  des  Hrn.  Abgeordneten  Macco* 
Uber  die  Rohmaterialien  und  Frachtenverhältnisse  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika 
haben  inzwischen  durch  zwei  Arbeiten  der  HH.  Wirkl.  Geh.  Oberregierungsrat  v.  d.  Leven**  und 
Regierungsrat  Francke***  interessante  Bestätigung  gefunden  und  erwiesen,  daß  wir  alle  Ursache 
haben,  im  Verkehrswesen  nach  Verbilligungen  zu  trachten,  f 

Zur  Herabminderung  der  letzteren  tragen  in  nicht  geringem  Maße  auch  noch  die  Gewinnung  der 
Nebenerzeugnisse  und  Benutzung  der  Abfallstoffe  bei.  Die  Verwertung  der  Hochofenschlacke  erstreckt 
sich  auf  Herstellung  von  granuliertem  Sand,  Wegebaumaterial,  Schlackensteinen  und  Portland- 
zement. Die  sogenannte  Thomasschlacke,  d.  h.  die  phospborhaltige  Schlacke,  die  bei  dem  basischen 
Konverterbetrieb  fallt,  hat  sich  schon  seit  Mitte  der  achtziger  Jahre  bei  der  Landwirtschaft  ein- 
gebürgert; ihre  Herstellung  erreicht  bei  uns  einen  Wert  von  mehr  als  25  Mill.  Mark.  Bei  der 
Destillation  der  Kohle  zur  Herstellung  von  Koks  gewinnt  man  in  unserm  Vaterlande  heute  schon 
140000  t  schwefelsaures  Ammoniak  und  65  000  t  Benzol,  obwohl  daa  Verfahren  bei  einem 
kleinen  Bruchteil  der  gesamten  zur  Verkokung  kommenden  Kohle  angewendet  wird.  — 

Wo  viel  Licht  ist,  fehlt  auch  der  Schatten  nicht.  Es  ist  verständlich,  daß  manche  der 
älteren  Werke,  die  früher  in  ihren  Existenzbedingungen  glänzend  dastanden,  hente  gegen  den 
Wettbewerb  der  großen  Werke,  die  eigene  Rohstoffe  unter  günstigen  natürlichen  Verhältnissen 
gewinnen  und  sie  zum  Fertigerzeugnis  weiterverarbeiten,  einen  harten  Stand  haben. 

Als  eine  mittelbare  Folge  der  erfolgreichen  Anwendung  des  Entphosphorungsverfahrens  ist  ferner 
die  geographische  Verschiebung  des  Schwerpunktes  unserer  Eisenindustrie  nach  Westen  anzusehen. 
Um  eine  raschere  und  lohnbringendere  Verwertung  ihres  Besitzes  herbeizuführen,  sind  die  Eigen- 
tümer der  lothringisch-luxemburgischen  Minette-Konzession,  soweit  sie  nicht  in  Händen  der  alten 
Werke  waren,  selbst  mehr  und  mehr  zur  Verhüttung  dieser  Erze  an  Ort  und  Stelle  übergegangen; 
sie  wurden  hierin  durch  die  Eigenart  der  Transportverhältnisse  und  durch  die  Fortschritte  in  der 
Ausnutzung  des  Brennstoffs  unterstützt.  An  der  Westgrenze  und  in  Luxemburg  entstanden  neue 
und  große  Werke,  die  nicht  nur  Roheisen,  sondern  auch  Stahl  und  Fertigprodukte  herstellen. 
Da  anderseits  die  alten  Werke  nicht  gewillt  waren,  ihren  Besitzstand  aufzugeben,  so  war  die 
Folge  des  beiderseitigen  Ringens  nach  Produktionsvergrößerungen  eine  gewaltige  Zunahme  der 
Leistungsfähigkeit  aller  unserer  Werke.  Das  Gesamtergebnis  der  gewaltigen  Leistungen  kommt 
darin  zum  Ausdruck,  daß  die  deutsche  Eisenindustrie  von  der  bescheidenen  Stellung,  die  sie  im 
Völkerkonzert  vor  25  Jahren  einnahm,  sich  auf  den  zweiten  Platz  emporgeschwungen  hat;  die 
deutsche  Roheisenerzeugung  übertrifft  heute  diejenige  Englands,  die  Stahlerzeugung  ist  schon  mehr 
als  1  Vi  mal  so  groß  als  die  jenes  Landes,  und  überragt  ist  die  Menge  unserer  Erzeugung  nur 
durch  diejenige  der  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika.  Aber  ein  Vergleich  absoluter  Zahlen 
bei  diesen  Ländern  ist  ohne  weiteres  nicht  zulässig,  wir  dürfen  dabei  vielmehr  Bevölkerung  and 
Umfang  nicht  außer  acht  lassen. 

Ohne  Zweifel  hat  der  Napoleon  I.  zugeschriebene  Ausspruch,  daß  demjenigen  Land  die 
politische  Machtstellung  zufalle,  das  die  größte  Eisenerzeugung  besitze,  seine  Berechtigung,  aber 
die  gegebene  Grenze  liegt  in  der  Möglichkeit  des  Absatzes  der  erzeugten  Mengen.  Bei  letzterem 
haben  wir  zu  unterscheiden  zwischen  jenem  Teil  der  Erzeugung,  der  im  Inland  verbleibt,  und  dem  Teil, 
der  nach  dem  Ausland  geht.  Absatz  nach  dem  Inland  und  Verbrauch  im  Inland  werden  bei  uns 
in  der  Regel  als  identisch  behandelt,  und  Fehler  von  Bedeutung  können  in  dieser  Auffassung 
nicht  liegen,  weil  die  Lagerbestände  in  der  Eisenindustrie  im  Verhältnis  zur  Produktion  kaum  in 
die  Wagschale  fallen.  Berechnen  wir  nun  den  Verbrauch  an  Eisen  auf  den  Kopf  der  Bevölkerung  im 
eigenen  Lande  in  üblicher  Weise  aus  Erzeugung  plus  Einfuhr  minus  Ausfuhr,  so  stellt  sich  bei 
einem  Vergleich  seiner  Kurve  (Scbnubild  3)  mit  derjenigen  der  Erzeugung  in  augenfälliger  Weise 
der  unterschiedliche  Verlauf  zwischen  beiden  heraus.    Wir  sehen,  die  Zunahme  unseres  Eisen- 

•  „Stahl-  und  Eisen«  |1903. 

**  „Zeitung  des  Vereins  deutscher  Eisenbahnverwaltungen". 
***  „Archiv  für  Bauwesen", 
f  Uie  Betriebsergebnisse  der  Pittsburg  Besaemer  and  Lake  Erie  Railroad  waren : 

1901  1903  1903 

Eitransport   3  680  875      4  760  006      4  440101 

P  r«  n  n  I  f 

Kosten  f.  d.  Tonnenkilometer   0,4«  0,57  0,60 

Die  Steigerung  seit  1901  ist  zum  Teil  auf  eine  Änderung  in  der  Rechnung  der  Selbstkosten,  zum  Teil 
auf  die  gröüeren  Ausgaben  in  Transportkohle  und  Holzschwellen  zurückzuführen.  Trotz  der  Steigerung  ist 
aber  der  Satz  immer  noch  bemerkenswert  niedrig. 
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Verbrauchs  in  Deutschland  ist  nicht  nur  absolut,  sondern  auch  im  Verhältnis  zur  Bevölkerung 
sehr  erheblich  gewesen  und  liefert  einen  schlagenden  Beweis  für  die  Steigerung  des  Wohlstandes 
der  Bevölkerung  und  die  Hebung  der  Kultur  in  diesem  Zeitraum.  Wahrend  die  Erzeugung  auf 
deoKopfvon50kg  in  1879 


mit  großer  Stetigkeit  bis 
174  kg  im  Jahre  1903 
wichst,  erfolgt  aber  gleich- 
zeitig das  Aufsteigen  des 
Verbrauchs  erstens  lange 
nicht  in  derselben  Stärke, 
and  zweitens  auch  nicht  in 
der  regelmäßigen  Weise. 
Der  Verbrauch,  auf  den 
Kopf  der  Bevölkerung  be- 
rechnet, wächst  nämlich  von 
35  kg  im  Jahre  1879  stetig 
bis  57  kg  im  Jahre  1885, 
sinkt  etwas  und  erbebt  Bich 
bis  auf  82  kg  im  Jahre  1890 
and  nach  einigen  Rückgän- 
gen in  1891  und  1895  bis 
auf  132  kg  im  Jahre  1900, 
fällt  dann  jäh  wieder  zurück 
auf  77  im  Jabre  1902  und 
erreicht  im  Jahre  1903 
wiederum  die  Höhe  von 
98  kg. 

Der  Eigenverbrauch 
des  deutschen  Zollgebietes.* 


iao 


1379 
1880 
1881 
1882 
1833 

im 

1885 
1886 
1887 
1888 
1S89 
1890 
1891 
1892 
1893 

im 

1895 
1896 
1897 
1898 
1999 
1900 
1901 
19Ö2 
1903 


Verbrauch 
f.d.  Kopf 

85,1 
39,8 
89,4 
61,5 
51,2 
55,9 
56,7 
47,3 
55,9 
66,6 
76,3 
81,7 
69,7 
74,3 
72,5 
73,0 
71,9 
90,1 
104,1 
105,8 
128.4 
131,7 
90,8 
76,6 
98,1 


r.  d.  Kopf 

k* 

50,5 

61,2 
64,9 
74,8 
76,3 
76,8 
79,9 
76,8 
85,6 
90,0 
94,3 
97.1 
93,8 
rw.s 
98,7 
105,5 
105,1 
121,4 
129,8 
136,6 
160,8 
152,1 
139,5 
149,6 
178,9 
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I9(«.»  )9<>:j 


Schaubild  3.  Deutschlands 


und  Verbrauch 


d.  Kopf  der  Bevölkerung. 


Offenbar  hängt  der  Mehr- 
verbrauch unmittelbar  mit 
der  Entwicklung  der  Eisen- 
werke selbst  zusammen;  in 

Jahren  aufsteigender  Konjunktur  wird  für  Neuanlage  eine  große,  häufig  unterschätzte  Menge  Eisen 
verbraucht,  deren  Wegfall  in  Jahren  sinkender  Konjunktur  sich  merklich  fühlbar  macht. 

*  Der  Eisenverbrauch  ist  berechnet  aus  der  Erzeugung  und  der  Hinfuhr  abzüglich  der  Ausfuhr  mit 
38  V/«  Zuschlag  auf  Fertigfabrikate  und  " 
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Aber  wenn  wir  auch  mit  dem  höchsten  Verbrauche  rechnen,  so  sehen  wir  doch,  daß  unsere  Erzeugu n  p 
erheblich,  insbesondere  seit  1900,  dem  heimischen  Verbrauch  vorangeeilt  ist,  und  daß  die  Werke, 
um  ihre  Produktion  aufrecht  zu  erhalten,  genötigt  waren,  in  starkem  Maße  das  Ausland  aufzusuchen, 

und  im  Jahre  1902  hat 
eine  schwere  Erschütterung 
unserer  Eisenindustrie  und 
unseres  gesamten  Vaterlan- 
des nur  dadurch  vermieden 
werden  können,  daß  unsere 
Eisenausfuhr,  auf  Roheisen 
umgerechnet,  bis  53  %  ge- 
steigert wurde  und  im  ver- 
flossenen Jahre,  nachdem 
der  inländische  Verbranch 
wieder  znnahm,  immer  noch 
48  °/o  der  Roheisenerzeu- 
gung betragen  hat. 

Nur  dadurch,  daß  unsere 
Eisenwerke  die  Ausfuhr  so 
stark  betrieben,  vermochten 
sie  die  Stetigkeit  in  der  Be- 
schäftigung' der  Arbeiter- 
schaft aufrecht  zu  erhalten, 
und  es  kann  den  Leitungen 
unserer  Eisenwerke  die  An- 
erkennung nicht  versagt 
werden,  daß  sie  bei  dem 
Nachlaß  des  einheimischen 
Verbrauchs  mit  rascher  und 
sicherer  Hand  das  Ausfuhr- 
geschäft gepflegt  haben  und 
dadurch  Unterbrechungen  in 
der  Beschäftigung,  wie  sie 
auf  den 
Eisenwerken  im 
nen  Jahre  in  erschrecken- 
der Weise  eintraten,  bei  ans 
vermieden  wurden.  Es  ist 
bekannt,  daß  von  letzteren 
im  verflossenen  Winter  eine 
große  Anzahl  plötzlich  still- 
gesetzt und  ihr  Betrieb  erst 
im  Frühjahr  wieder  aufge- 
nommen wurde,  nachdem 
sehr  starke  Lohnverminde- 
rungen eingetreten  waren. 

Welchen  Platz  auf  dem 
Weltmarkt  sich  die  deutsche 
Eisenindustrie  errungen  hat, 
darüber  gibt  lehrreichen 
Aufschluß  ein  Vergleich  mit 
der  Ausfuhr  der  hauptsäch- 
lich in  Betracht  kommen- 
den Länder  (Schaubild  4).* 
nzelnen  Jahre  im 
wenige  Jahre 
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Schaubild  4.    Ausfuhr  an  Eisen  nnd  Eisenwaren. 


Die  britische  Ausfuhr  zeigt  unter  starken  Schwankungen  der  c 
rückwärtsgehende  Tendenz;    im  vorigen  Jahre  ereignete  sich  das 

*  Bei  einem  Vergleich  dieser  Zahlen  ist  zu  beachten,  daß  für  Deutschland  die  gesamte  Eisenaoffkhr 

eingesetzt  ist,  während  für  Großbritannien  nnd  die  Ver.  Staaten  diejenigen  Positionen,  die  die  amtlichen 

Statistiker  dieaer  Länder  nur  dem  Werte,  nicht  aber  auch  dem  Gewicht  nach  aufführen,  unberücksichtigt 

bleiben  müssen;  es  sind  dies  namentlich  die  Werkzeuge,  Messerwaren  und  dergl. 
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für  unmöglich  Gehaltene,  nämlich,  daß  sie  von  der  deutschen  Ausfuhr  eingeholt  wurde, 
die,  nachdem  sie  lange  stagniert  hatte,  pl&tzlich  in  mächtigen  Sprüngen  voraneilte  und  jetzt  bo 
groß  ist,  daß  Deutschland  unter  allen  Ländern  der  Erde  die  stärkste  Eisenausruhr  betreibt.  Die 
Vereinigten  Staaten  sind  nur  in  vorübergehender  Weise  auf  dem  Weltmarkt  erschienen;  es  war 
im  Jahr  1900,  als  ihre  Ausfuhr  hervortrat  und  die  „amerikanische  Gefahr"  viel  von  sich  reden 
machte.  Die  „United  States  Steel  Corporation"  hat  anscheinend  diese  Gefahr  nicht  vergrößert. 
Infolge  der  Oberkapitalisierung  muß  sie  doch,  um  ihre  Obligationsschulden  zu  bezahlen,  auf  die 
Tonne  einen  Aufwand  von  19  Ji  rechnen;  um  die  Vorzugsaktien  in  bisheriger  Weise  zu  verzinsen, 
ohne  aber  auf  die  gewöhnlichen  Aktien  eine  Dividende  zu  zahlen,  bedarf  sie  weiterer  13  Jt. 


Ausfuhr  ron  Elsen  und  Eisenfabrikaten  (ansschl.  Maschinen). 

t  t  X 


1880    881  748  3  787  271  8  609 

1881    1027  983  8  882  000  7  694 

1882    1066  594  4  356  000  10080 

1883   1  140  131  4  044  273  6  814 

1884   1017  364  3  496352  13  738 

1885   1049  870  8128401  18627 

1886    1210162  8  311000  17  923 

1887    1257  238  4113  028  13  492 

1888    1053  433  8  966  563  33  306 

1889   994  235  4  188  388  33  250 

1890    950  739  4  001  480  46  428 

1891    1  166  043  8  240146  89  201 

1892    1  133  676  2  740  217  40  332 

1893    1213  239  2  856  574  66  242 

1894    1489  585  2  699  845  82111 

1695    1527  894  2  883  559  87  629 

J89H   1618  626  8  560  898  198  ÜOO 

1897    1892  481  8  686  106  611  108 

1898    1626  223  8  247  368  795  061 

1899    1590  887  8  717  180  848  981 

1900    1548  558  8  540  680  1040  108 

1901    2  347  211  2  900  100  712  411 

1902    3  809  007  3  579  104  369  968 

1908    3  479  999  3  571  373  331  606 


Wenn  man  die  Unstetigkeit  iu  den  Ausfuhrziffern  verfolgt,  so  sollte  die  Eisenhüttenindustrie 
darin  eine  Mahnung  erblicken,  gerade  im  Interesse  der  Anfrecbterhaltung  ihres  Absatzes,  letzteren 
bei  den  heimischen  weiterverarbeitenden  Industrien,  der  Kleineisenindustrie  und  unserm  mächtig 
aufstrebenden  Maschinenbau,  dessen  Bedeutung  als  Verbraucher  an  Eisen  in  allen  Formen  häufig 
unterschätzt  wird,  zu  suchen  und  diese  Abnehmer  nach  Kräften  zu  unterstützen. 

Bei  der  raschen  Zunahme  der  Erzeugung  hat  sich  die  deutsche  Ausfuhr  auch  auf  die  wenig 
verfeinerten  Erzeugnisse  werfen  müssen.  Im  Schaubild  4  zeigt  die  punktierte  Linie  die  Ausfuhr 
nach  Abzug  von  Roheisen  und  Halbzeug;  große  Mengen  Halbzeug  sind  herausgegangen,  mit  denen 
englischen  und  amerikanischen  Werken  vor  ihrer  eigenen  Tör  Wettbewerb  gemacht  wurde,  und 
es  ist  deswegen  von  einem  Teil  unserer  verarbeitenden  Werke  lebhafte  Klage  geführt,  da  ihnen 
der  Wettbewerb  im  Ausland  unterbunden  wurde.  Daß  die  Klagen  zu  einem  Teil  berechtigt  sind, 
ist  anzuerkennen,  aber  man  muß  stets  damit  rechnen,  daß  die  Verhältnisse  stärker  sind  als  die 
Möglichkeit,  Wünsche  durchzuführen,  selbst  wenn  sie  auch  allgemein  geteilt  werden. 

So  viel  ist  sicher,  daß  die  Ausfuhr  zum  Teil  mit  recht  schweren  Opfern  für  die  Werke 
selbst  verbunden  gewesen  ist.  Auf  den  Absatzgebieten,  die  in  kurzer  Zeit  neu  erschlossen  werden 
maßten,  um  die  neuerbauten  Werke  zu  beschäftigen,  vermochte  man  den  Absatz  nur  durch  verlust- 
bringende Preise  zu  erzielen,  die  zum  Teil  auch  durch  die  hohen  Frachtkosten  entstanden. 

Da  aber  niemand  bestreiten  wird,  daß  der  schließliche  Zweck  unserer  Eisenhütten  nicht 
die  Eisenerzeugung  allein ,  sondern  auch  die  Erzielung  einer  angemessenen  Beute  ist ,  so 
würde  es- mit  dieser  bei  dem  gegenwärtigen  Zustand  unserer  Erzeugung  und  den  Absatzverhält- 
nissen  jammervoll  aussehen,  wenn  sich  die  Werke  untereinander  nicht  über  die  Absatzverhältnisse 
im  In-  und  Ausland  verständigen  würden.  Die  bis  vor  kurzem  vorhandenen  Verbände  in  den 
einzelnen  Fabrikaten  haben  sich  als  zu  diesem  Zweck  nicht  ausreichend  gezeigt ;  nach  langwieriger 
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Arbeit  ist  es  gelangen,  sie  durch  den  soeben  errichteten  Stahlwerks  verband  zu  ersetzen,  den 
bisher  zwar  erst  die  größeren  Werke  beigetreten  sind,  der  aber  auf  Grand  seiner  weiteren  Ziele 
and  nach  Art  seiner  ganzen  Veranlagung  bestimmt  ist,  die  Gesamtheit  der  deutschen  Stahlwerke 
schließlich  zu  um  fassen. 

Der  Stahlwerksverband  hat  sich  die  Aufgabe  gesetzt,  Erzeugung  and  Absatz  der  deutschen 
Eisenindustrie  in  feste  Bahnen  zu  leiten  und  zu  regeln ;  er  hat  zu  dem  Zweck  sofort  den  Verkauf 
einer  Reihe  wichtiger  Produkte  selbst  in  die  Hand  genommen,  während  der  Rest  der  Erzeugung 
in  Form  von  Rohstahl  zunächst  nur  kontingentiert  ist.  Der  Stahlwerksverband  ist  begründet 
auf  einmütigem  Zusammenstehen  der  Werke,  und  ist  dasselbe  auch  Voraussetzung  für  das  Weiter- 
bestehen des  Verbandes. 

Man  pflegt  sonst  zu  sagen,  daß  die  Verbände  das  Entstehen  neuen  Wettbewerbs  fördern; 
angesichts  des  Umstandes,  daß  heute  schon  fast  die  Hälfte  unserer  Eisenerzeugung  Absatz  im 
Ausland  suchen  muß,  und  daß  die  dabei  erzielten  Preise  wenig  lohnend  sind,  sowie  in  der 
frischen  Erinnerung  an  die  großen  Geldverluste  in  der  letzten  Krisis  erscheint  es  bei  dem 
großen  Wagnis,  das  neuer  Wettbewerb  von  vornherein  eingehen  muß,  fraglich,  ob  sich  Person«» 
linden  werden,  die  den  Wagemut  haben,  große  Kapitalien  einzusetzen,  zumal  von  den 
Männern,  welche  die  Leitung  des  Stahl  Werksverbands  in  Händen  haben,  zu  erwarten  ist,  daß 
sie  eine  ebenso  maßvolle,  wie  im  gegebenen  Fall  energische  Politik  treiben  werden.  Angesichts 
unserer  jetzigen  Produktions-  und  Absatzverhältnisse  ist  es  unzweifelhaft  auch  für  die  vorhandenen 
Werke  die  Aufgabe  der  nächsten  Zeit,  weniger  expansiv  als  vielmehr  intensiv  zu  wirken.  Man 
sollte  sagen,  daß  durch  gegenseitige  Verständigung  und  geschickte  Verteilung  der  verschiedenen 
Fabrikate  untereinander  große,  nicht  unwesentliche  Ersparnisse  durch  technische  Verbesserungen 
erzielt  werden  können. 

Mit  Recht  kann  man  sagen,  daß  unsere  deutsche  Eisenindustrie  in  eine  neue  Ära  eben  ein- 
getreten ist.  Den  älteren  Organisationen,  nämlich  dem  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller, dem  nebst  seinen  Gruppen  die  Vertretung  der  sozialen  und  allgemeinen  wirtschaft- 
lichen Interessen  obliegt,  und  dem  Vorein  deutscher  Eisenbüttenleute,  der  an  der  Lösung 
der  technisch-wissenschaftlichen  Aufgaben  mitzuarbeiten  berufen  ist,  ist  als  dritter  machtvoller 
Faktor  der  Stahl  Werksverband  zugetreten,  der  die  bisher  den  einzelnen  Werken  obliegende 
Verkaufstätigkeit  in  sich  konzentriert  hat. 

Ich  schließe  meine  Ausführungen  mit  dem  Wunsche,  daß  es  den  genannten  Organisationen 
gelingen  möge,  ihre  verantwortungsvollen  Aufgaben  in  einer  für  die  Allgemeinheit  der  deutschen 
Eisenindustrie  ersprießlichen  Weise  zu  erfüllen;  möge  auch  über  dem  Verein  deutscher  Eisen- 
hüttenleute  weiterhin  ein  glücklicher  Stern  scheinen  und  er  seinen  bisherigen  Wahrspmch 
aufrecht  erhalten: 

„Durch  die  Wissenschaft  für  das  Vaterland!" 

(Allseitiger  Beifall.) 

(Schluß  in  nächster  Nummer.) 
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Die  GutehoffnungshUtte  bei  Oberhausen. 

Von  B.  Osann. 

(Hiera  drei  Tafeln.  —  8chlnß  von  Seite  446.) 


Die  Martinanlage. 

Die  alte  Martinanlage  besitzt  4  Öfen  mit 
je  12  t  Höchsteinsatz,  die  nene  2  Öfen  mit  je 
25  t,  ein  dritter  25  t-Ofen  ist  im  Bau.  Der 
Lageplan  Tafel  V  gibt  das  Nähere  an.  Man  hat 
diese  Abbildung  links  an  Tafel  IV  (Heft  8)  an- 
znschliefsen.  Die  Kntippelstrafse  kommt  rechts 
anf  Tafel  V  zum  Vorschein.  Die  Martinöfen 
Hegen  in  der  Walzrichtung  des  Blockwalzwerks. 
Auf  dem  Lageplan  ist  das  Projekt  dargestellt, 
an  Stelle  der  4  Öfen  des  alten  Martinwerks, 
4  gröfsere,  gleich  denen  des  neuen  zn  bauen. 
Auf  Grund  dieses  Projekts  erklärt  sich  die 
profae  Zahl  der  Generatoren,  die  jetzt  nicht 
voll  ausgenutzt  werden.  Dieselben  sind  Dach 
einem  bekannten  System,  welches  unter  dem 
Namen  der  Firma  Poetter  vielfach  mit  Erfolg 
angeführt  ist,  gebaut  mit  2,5  m  lichtem 
Durchmesser  und  3  m  Schütthöhe. 

Bemerkenswert  ist  der  ausserordentlich  grofs 
im  Querschnitt  bemessene  Gaskanal,  der  auf 
Tafel  V,  auf  welcher  auch  die  neue  Martinanlage 
dargestellt  ist,  veranschaulicht  wird.  Die  Gene- 
ratoren arbeiten  mit  Dampf  und  Ventilatorwind, 
letzterer  mit  ganz  schwachem  Überdruck  ein- 
geführt (6  bis  8  mm  Wassersäule).  Die  Gas- 
zusammensetzung wird,  wie  folgt,  angegeben: 

23  bis  24%  CO,  5  bis  6  °/0  CO,,   11  bis 
12  7»  H,  50°/o  N. 

Die  Zustellung  der  Martinofen  ist  durchweg 
basisch,  aus  Dolomit  mit  Magnesitsteinen  als 
Trennungsschicht,  bei  Gewölben  aus  Silikasteinen. 
Die  Rückwand  bis  zum  Gewölbewiderlager  ist 
ans  Dolomit  gestampft  —  erat  dann  kommt  die 
Trennungsschicht  aus  Magnesit. 

Als  Ventile  wirken  die  gewöhnlichen  Wechsel- 
klappenventile und  bei  den  grofsen  25  t-öfcn  ( 
die  nach  dem  Patent  „Fischer"  gebauten  Ven-  : 
tile.    Die  höchste  Leistungsfähigkeit  eines  der  | 
neuen  Martinöfen  beträgt  6  Chargen  zn  20  t 
=  120  t  in  24  Stunden,  bei  einem  der  alten  : 
Öfen   72  t.     Diese  kurze   Chargen  dan  er   ist  ' 
nur  bei  reinem  Schrott  (75°/o)  und  Hftmatit-  ; 
roheisen    (25°/o)    mit    nur  0,07  °/o  Phosphor 
möglich.  Der  Kohlen  verbrauch  beträgt  bei  bester 
westfälischer  Gaskohle  25  bis  27  % .   Die  Rück- 
kohlung  wird  durch  Ferromangan  (etwa  1  %),  i 
Ferrosilicinm  und  Spiegeleisen  bewirkt,  letzteres  | 
namentlich  bei  hartem  Drahtmaterial.   Der  Ab- 
brand  beträgt  6  bis  6'/»  %.    Die  Erzeugung 
erstreckt  sich  auf  Kessel-  und  Schiffbaumaterial, 
Achsen  und  Radreifen  und  Qualitätsdraht. 


Die  Analyse  einer  Martinschlacke  ergab  die 
folgenden  Werte: 

24,74  SiO«,  3,99  AliOs,  31,33  CaO, 
12,80  Mg 0,  7,78  FeO,  0,61  Fe,  Os,  15,06  MnO, 
1,12  P,  05  2,73  CaS,  Summa  100,16. 

Das  eingesetzte  Roheisen  (Hämatit)  hat  2  bis 
3  °/o  Si,  0,1  %  P  im  Max.,  0,02  °/o  S,  1  bis  1 ,2  %  Mn. 

Eine  Einsetzmaschine,  welche  die  neue  An- 
lage bedient,  ist  von  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik geliefert.  Die  Mulden  fassen  1500  kg 
Schi  ott  als  Höcbstmafs. 

Die  Kräne  im  neuen  Martinwerk  werden 
sämtlich  elektrisch  bewegt.  Die  Drehkräne 
sind  von  der  Duisburger  Maschinenfabrik  vor- 
mals Bechern  und  Keetman,  der  Laufkran  von 
der  Benrather  Maschinenfabrik  geliefert. 

* 

jDie  Walzen8trafse|n. 

Das  Blockwalzwerk  ist  auf  Tafel  IV 
dargestellt.  Die  Walzenmittel  sind  1000  mm 
voneinander  entfernt,  die  Walzen  messen  zwi- 
schen den  Ständern  2610  mm.  Die  Walzen 
sind  aus  Stahlgufs  gefertigt.  Das  Blockwalzwerk 
selbst  ist  von  der  Abteilung  Sterkrade,  die  Roll- 
gänge von  Gebr.  Klein  in  Dahlbruch  gebaut. 
Die  Maximallei8tnng,  unter  der  Voraussetzung, 
dafs  eine  der  beiden  vorgelegten  Fertigstrafsen 
im  vollen  betriebe  nnd  der  Überschufs  als  vor- 
geblocktes Halbzeug  abgegeben  wird,  beträgt 
etwa  1200  t  in  24  Stnnden. 

Es  ist  möglich,  auf  dieser  Blockstrafse  bis 
auf  100  X  100  mm  herunterzuwalzen.  Das  vor- 
geblockte Material  gelangt  mittels  Rollgang  zn 
den  beiden  dampf  hydraulischen  Scheren,  von  denen 
die  erste,  15  m  von  der  Blockstrafse  entfernte, 
hauptsächlich  die  zum  direkten  Auswalzen  be- 
stimmten Blöcke  schneidet,  während  die  zweite, 
51m  von  der  BlockBtrafse  entfernte,  die  für  die 
übrigen  WalzenBtrafsen  und  zum  Verkauf  be- 
stimmten Blöcke  schneidet.  Die  an  dieser  Schere 
geschnittenen  Blöcke  laufen  anf  dem  Rollgang 
weiter  zu  einem  als  Blockverlademaschine  ge- 
kennzeichneten, in  schiefer  Ebene  verlegten  Roll- 
gang in  Wagen  und  werden  dann  entweder  zu 
den  betreffenden  Fertigstrafsen  oder  zum  Block- 
Versandplatz  gebracht.  Die  mit  der  ersten  Schere 
geschnittenen,  znm  direkten  Ans  walzen  bestimmten 
Blöcke  werden  mit  Querzügen  zu  den  rechts 
und  links  von  der  Blockstrafse  befindlichen  beiden 
Fertigstrafsen  geschleppt.  (Die  beiden  dampf- 
hydraulischen Scheren  sind  von  der  Firma  Breuer, 
Schumacher  &  Co.  in  Kalk  geliefert.) 
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Der  Antrieb  des  Walzwerks  geschieht  durch 
eine  Zwillingsmaschine  (nicht  Verbundsystem). 
Die  Umsteuerung  erfolgt  hydraulisch.  Dies 
Übersetzungsverhältnis  beträgt  1 : 2,5.  Als  Höchst- 
leistung Bind  5600  P.  S.  bei  einer  Umdrehungs- 
zahl =  120  indiziert. 

Die  Zylinder  haben  1200  mm  Durchmesser 
bei  1300  mm  Hub.  Der  Dampfdruck  beträgt 
6  bis  8  Atmosphären.  In  Reserve  steht  eine 
veraltete  Zwillingsdampfmaschine,  der  eine  Zylin- 
der vertikal,  der  andere  horizontal  angeordnet. 

Die  Anordnung  der  Rollgänge  und  der  Wal- 
zenanstellung ist  aus  Tafel  VI  ersichtlich  ;  jedoch 
ist  die  Lage  des  Aufgebeapparates  (Kipper)  nicht 
der  tatsächlich  erfolgten  Ausführung  entspre- 
chend angegeben.  Dieselbe  liegt,  wie  auch 
Tafel  IV  erkennen  läfst,  etwa  10  m  weiter  rück- 
wärts auf  dem  Gipfel  einer  schiefen  Ebene,  auf 
der  der  Block  auf  Rollen  ohne  Antrieb  bis 
zum  eigentlichen  Rollgang  gelangt. 

Den  Antrieb  des  Rollganges  vor  und  hinter 
den  Walzen  vermittelt  je  eine  selbständig 
gesteuerte  Dampfmaschine.  Die  Anstellung  der 
Walzen  geschieht  hydraulisch.  Der  von  einem 
Walzenständer  zum  andern  reichende  Zylinder 
trägt  eine  durchgehende  Kolbenstange,  die  mit 
ihren  Enden  mit  der  Zahnstange  verlascht  ist.  Die 
Einzelheiten  sind  aus  der  Zeichnung  ersichtlich. 

Die  angedeutete  Steuerkanzel  trägt  einen 
Stand  mit  den  beiden  Handhebeln  für  die  Ku- 
lissenbewegung der  Rollgangsmaschinen,  ferner 
4  Steuerhebel  für  die  hydraulischen  Umsteue- 
rungen :  Nr.  1  für  den  Auflegeapparat  (Kipper), 
Nr.  2  für  die  Walzenanstellung,  Nr.  3  für  den 
Kantzylinder,  Nr.  4  für  den  Fabrzylinder.  Die 
Kolbenstange  des  letzteren  greift  bei  A  an  und 
schiebt  den  vierrädrigen  W agen  hin  und  her.  Der 
Kantzylinder  verstellt  die  vierkantige  Welle  B, 
dieselbe  drehend.  Dadurch  kommt  eine  recht- 
winklig zu  letzterer  liegende  Welle  in  Drehung, 
die  durch  Zahnstaugenmechanismus  die  Hebung 
der  Finger  veranlafst. 

An  das  Blockwalzwerk  angeschlossen  und 
durch  Schleppzüge  unmittelbar  bedien  t  si  nd  2  T  r  i  o  - 
strafsen,  die  mit  nur  einer  Belegschaft  als 
Wecbselstrafsen  betrieben  werden.  Tafel  IV  läfst 
links  von  der  Walzrichtung  des  Blockwalzwerks 
ein  Trio  mit  750  mm  Walzenmittelabstand  und 
2  Gerüsten  erkennen,  für  Träger  von  Nr.  18 
bis  36  und  für  alle  Schienenprofile  von  15  kg 
aufwärts,  aufser  Rillenschienen,  bestimmt.  Es  ist 
ein  Hebetisch  vorhanden  mit  Rollen  ohne  zwangs- 
läufige Drehung,  die  in  einer  nach  den  Walzen 
zu  geneigten  Ebene  liegen. 

Rechts  vom  Blockwalzwerk  befindet  sich  ein 
Trio  mit  3  Gerüsten  für  Knüppel,  Schwellen 
und  Rillenschienen.  Bei  Knüppeln  und  Schwellen 
sind  2  Gerüste,  bei  Rillenschienen  3  Gerüste 
in  Tätigkeit.  Bei  Knüppeln  kann  man  dann 
noch  ohne  Verstärkung  der  Belegschaft  auf  dem 


dritten  Gerüst  Platinen,  Laschen  oder  Unterlaß- 
platten  usw.  auswalzen.  Von  dem  Hebetisch  gilt 
dasselbe,  wie  eben  über  die  Schienenstrafse  aw- 
geführt.  Rollgänge,  Schleppzüge  und  Walz- 
rinnen sind  auf  Tafel  IV  dargestellt.  Die  Roll- 
gänge sind  ebenso  wie  beim  Blockwalzwerk 
durch  Dampfmaschinen  angetrieben.  Die  Leistung 
einer  jeden  der  beiden  WalzenBtrafsen  betragt 
600  bis  700  1  in  24  Stunden,  so  dafs  aUo 
50  bis  60  °/o  des  vorgeblockten  Materials  alt 
Fertigware  die  Halle  verläfet.  Der  Antrieb 
erfolgt  bei  der  Schienenstrafse  durch  eine  Eintylin- 
dermaschine  von  1300  mm  Zylinderdurchmesser, 
1350  mm  Hub,  die  bei  1 1 0  Umdrehungen  2900  P.  S. 
indiziert,  bei  der  Knüppelstrafse  durch  eine 
Tandemmaschine  mit  1480  und  1050  mm  Zylinder- 
durchmesser und  1350  mm  Hub  mit  3000  indi- 
zierten P.S.  bei  110  Umdrehungen. 

Das  Fertigmaterial  der  Schienenstrafse  ge- 
langt nach  rückwärts  an  der  Blockstrafse  und 
der  Giefshalle  vorbei  auf  die  Warmlager  und 
von  da  zur  Zurichterei  (Adjustage).  Letzter« 
war  in  ihrer  Ausdehnung  durch  den  Damm  der 
Erzrampenbahn  beengt  und  erforderte  zu  ihrer 
Erweiterung  einen  Neubau  hinter  dem  Martin- 
werk. 

Die  Überführung  der  dort  zu  bearbeitenden 
Schienen  (gegenwärtig  Blattstofsschienen  and 
Rillenschienen)  erfolgt  durch  Lokomotive.  Knüppel 
und  Schwellen  gelangen  auf  Rollgängen  zur 
Knüppelverlademaschine  bezw.  den  Schwellen- 
pressen. 

Soeben  ist  man  mit  der  Ausarbeitung  der 
Zeichnungen  für  ein  zweites  Blockwalzwerk  und 
eine  schwere  Fertigstrafse  beschäftigt  unter  Beibe- 
haltung der  jetzigeu  Giefshalle,  die  mit  elektrisch 
angetriebenen  Laufkränen  ausgerüstet  werden 
soU.  Die  Walzrichtung  dieser  neuen  Straten 
wird  wahrscheinlich  in  der  Flucht  des  Wann- 
lagers mit  Querzug  (Tafel  W)  liegen. 

Die  schwere  Trägerstrafse  ist  nicht  an 
das  Blockwalzwerk  angegliedert  und  wird  mit 
Hilfe  von  Wärmöfen  bedient.  Sie  wird  nnr 
benutzt,  um  die  hohen  Profile  von  über  Nr.  36 
bis  Nr.  55  auszuwalzen.  Sie  ist  in  die  Linie 
älterer,  jetzt  meist  in  Reserve  stehender  Walzen 
strafsen  eingebaut.  Ihre  Höchstleistung  wird 
auf  600  bis  700  t  bemessen.  Das  Walzen  ge- 
schieht in  3  Gerüsten,  von  denen  das  erste  mit 
2  senkrecht  gehobenen,  die  beiden  anderen  mit 
je  einem  schwingenden  Hebetisch  bedient  wer- 
den. Alle  Hebetische  haben  angetriebene  Rollen. 
Die  senkrecht  gehobenen  Hebetische  ruhen  anf 
hydraulischen  Plungern ;  auch  besteht  ein  hydrau- 
lischer Fahrzylinder.  Der  Transport  von  einen 
'■  Gerüst  zum  andern  geschieht  durch  Schlepp- 
|  züge.  Rollgänge  und  Hebetische  stammen  am 
den  Werkstätten  der  Duisburger  Maschinenfabrik 
vormals  Bechern  und  Keetman,  das  Walzwerk 
selbst  ist  von  der  Abteilung  Sterkrade  gebaut. 
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Der  Antrieb  der  4  Rollgänge  (2  bei  Gerüst  I, 
je  einer  bei  Gerfist  II  und  ÜI)  erfolgt  durch 
Riemenäbertragongen  von  einer  Triebwerkswelle 
am.  Das  Umsteuern  geschiebt  durch  Riemen- 
Verschiebung. 

Die  Wärmöfen  haben  eine  Einsetzvorrich- 
tong,  bestehend  aus  einem  festliegenden  hydrau- 
lischen Zylinder,  der  den  auf  dem  Wagen  lie- 
genden Block  in  den  Ofen  drückt.  Das  Aus- 
ziehen geschieht  durch  Kettenzug. 

Bemerkenswert  ist,  data  alle  Trioständer  im 
Werke  eine  der  Gutehoffnungshütte  patentierte 
Konstruktion  aufweisen.  Die  Hittelwalze  liegt 
fest,  die  Oberwalze  ist  in  gewöhnlicher  Weise 
am  Ständerbaupt  aufgehängt  und  die  Unter- 
waise verstellbar.  Dies  wird  durch  eine  Schrau- 
benspindel ermöglicht,  die  von  unten  durch  den 
Sohlbalken  des  Ständers  tritt  und  ihren  Antrieb 
durch  ein  grofses  Stirnrad  erhält,  in  welches 
eis  Ritzel  auf  senkrechter  Welle  anfsen  am 
Stander,  die  oben  einen  Vierkantkopf  trägt,  ein- 
greift. 

Das  neue  Drahtwalzwerk  arbeitet  mit 
Trioständern,  die  in  bekannter  Weise  nur  mit 
2  Walzen  belegt  sind.  Der  Edenbornhaspel  ist 
mit  Erfolg  eingeführt. 

In  dem  neuen  Radreifenwalzwerk  werden 
die  kurzen  achtkantigen  Blöcke  unter  der  Presse 
in  Scbeibenform  gebracht  und  gelocht,  alsdann 
anter  dem  Hammer  auf  dem  Dorn  zu  Ringen 
.tasgesehmiedet  und  diese  fertig  gewalzt.  Achsen 
werden  unter  der  Presse  und  dem  Hammer  in 
einer  Hitze  ausgeschmiedet.  Die  jetzige  Räder- 
und  Radsätzefabrik  ist  gleichfalls  eine 
nene  Anlage.  In  jüngster  Zeit  werden  auch 
Scheibenräder  hergestellt.  Auf  Tafel  V  sind  die 
einzelnen  Werkstätten  kenntlich  gemacht.  Die 
nötige  Betriebskraft  für  die  Radsatzherstellung, 
auch  für  die  Zurichtwerkstätten,  wie  auch  für 
den  Martinbetrieb  (Kräne,  Beschickungsmaschine, 
Ventilator)  und  die  Reparaturwerkstätten  liefert 
die  Kraftzentrale  des  Hochofens. 

Im  alten  Walzwerke  findet  sich,  abgesehen 
von  dem  neuen  geradezu  grofsartig  angelegten 
Blechwalzwerk,  ein  neues  Feinblechwalzwerk. 
Die  Bicherouxfeuerung  ist  hier  bei  einigen  Öfen 
vor  langer  Zeit  eingeführt  und  auch  nicht  wieder 
verlassen,  weil  sehr  günstige  Ergebnisse  mit 
ihr  erzielt  sind. 

Die  Abteilung  Sterkrade. 

Die  Beschreibung  der  Abteilung  Sterkrade 
ist  in  der  eingangs  erwähnten  Jubiläumsschrift 
mit  Abbildungen  und  statistischen  Angaben  be- 
sonders reich  ausgestattet,  so  dafs  man  von  dem 
Hmiang  und  der  Leistungsfähigkeit  der  Werke 
za  der  Zeit,  als  die  Schrift  herausgegeben 
wurde  (1898),  ein  vortreffliches  Bild  erhält. 
Inzwischen  sind  eine  neue  Eisengiefserei  und 
ein  neues  Prefswerk  für  schwere  Schmiedestücke 


und  andere  umfangreiche  Erweiterunga-  und 
Neubauten  geschaffen  worden,  so  dafs  dieser 
Abteilung  der  Gutehoffnungshütte  gegenwärtig 
ausschliefslich  neue  Werkstattsgebäude  mit  den 
allerbesten  und  modernsten  Einrichtungen  zur 
Verfugung  stehen.  Die  einzige  an  alte  Zeiten 
erinnernde  Anlage  ist  das  Hammer-  und  Ketten- 
werk. 

Der  Rahmen  dieses  Aufsatzes  gestattet  nicht, 
eine  Beschreibung  der  ganzen  Anlage  zu  geben. 
Der  Verfasser  mufs  daher  auf  die  Beschreibung 
I  der  Bearbeitung»-  und  Montagewerkstätten  der 
Maschinenfabrik  und  Kesselschmiede,  der  Brücken- 
bauanstalt, des  Prefs-  und  Hammerwerks  ver- 
zichten und  sich  ausschliefslich  den  Giefserei- 
anlagen,  als  dem  eiBenhüttenmännisch  (im  engeren 
Sinne  verstanden)  besonders  interessanten  Teile, 
zuwenden. 

Die  Eisengiefserei  ist  eine  völlig  neue 
Anlage,  denn  ihr  Bau  wurde  erst  1899  in  An- 
griff genommen.  Die  Baupläne  fanden  insofern 
eine  gute  Vorbereitung,  als  die  Erfahrungen 
beim  Bau  ihrer  Vorgängerin  aus  dem  Jahre  1890, 
die  aus  besonderen  Rücksichten,  infolge  der  un- 
gemein schnell  sich  steigernden  Anforderungen 
der  anderen  Betriebe  der  Gutehoffnungahütte, 
verlassen  werden  mnfste,  noch  in  frischer  Er- 
innerung waren. 

Abbildung  4  gibt  einen  Grundrifs  der  Giefserei, 
nebet  Putzerei,  Modellwerkstatt,  Formkasten- 
und  Rohmaterialplätzen  usw.,  Abbildung  5  einen 
Schnitt. 

Das  Dach  des  eigentlichen  Giefsereigebäudes 
überspannt  bei  einer  Länge  von  132  m  etwa  9000  qm 
Grundfläche,  die  durch  Lanfkranbahnen  in  4  Längs- 
j  schiffe  geteilt  ist.  Die  Kupolöfen  stehen  in  der 
>  Mitte  einer  Längsseite,  die  Flammöfen  an  der 
I  Giebelseite.  Die  Materialanfuhr  (Roheisen,  Koks, 
Sand)  geschieht  auf  einer  Hochbahn,  2  m  über  der 
Giefsereiaohle,  die  Abfuhr  der  erzeugten  Gufs- 
waren  durch  ein  normalspuriges  Geleise,  querdurch 
die  ganze  Giefserei,  und  ein  ebensolches,  durch  die 
ganze  Länge  der  Putzerei  geführt,  so  dafs  die 
Verladung  mit  den  Laufkränen  leicht  bewerk- 
stelligt werden  kann.  Die  Zeichnung  veran- 
schaulicht auch  das  Schmalspurnetz,  auf  dem 
die  Schmelzmaterialien  zu  den  Kupolöfen  und 
Flammöfen,  und  der  Formsand  längs  der  einen 
Seitenwand  und  zu  beiden  Seiten  der  Ketten- 
bahn quer  durch  die  Giefserei  gefördert  wird.  Die 
Kettenbahn  stellt  das  Verbindungsglied  zwischen 
:  den  Laufkränen  der  einzelnen  Längsschiffe  der 
Giefserei,  der  Putzerei  und  des  Formkasten- 
lagers dar  und  ist  als  solches  im  Hinblick  auf 
die  schweren  Lasten,  die  gefördert  werden,  be- 
sonders beachtenswert.  Auch  das  flüssige  Eisen, 
welches  nicht  in  den  unmittelbar  an  den  Kupol- 
oder  Flammöfen  liegenden  Längsschiffen  ver- 
gossen werden  soll,  wird  auf  Wagen  der  Ketten- 
I  bahn  unter  einen  der  Laufkräne  geführt.  Die 
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24.  Jahrg.  Nr.  9. 


in  einer  endlosen  Schleife  in  ans  LJ  Eisen 
gebildeten  Rinnen  auf  dem  Erdboden  geführte 
Kette  wird  mit  Hilfe  einer  Kettenrolle  elektrisch 
angetrieben  und  von  einem  nach  allen  Rich- 
tungen hin  Aasblick  gewahrenden  Fahrerstände 
ans  gesteuert. 

Einen  Wagen  mit  Ankuppelungs  Vorrichtung 
zeigt  die  Abbildung  6.  Der  Bolzen  kann  an 
jeder  beliebigen  Stelle  in  ein  Kettenglied  ein- 


der  Hinute  in  unbelastetem,  80  m  in  belastetem 
Zustande). 

Die  4  Kupolöfen  Bteben  auf  einem  hohen 
Sockel,  so  dafs  auch  die  gröfste  Gießpfanne 
(33  000  kg  flüssiges  Eisen  fassend)  ohne  weiteres, 
auf  dem  Wagen  stehend,  gefüllt  werden  kann. 
Es  sind  3  grofse  Öfen  von  1200  mm  lichten 
Durchmesser  und  je  9  t  Schmelzleistung  in  der 
Stunde  und  ein  kleinerer.    Es  wird  fortwährend 

vom  Morgen  bis  zum  Abend 
geschmolzen.  Einen  Vorherd 
besitzen  die  großen  Knpol- 
öfen  nicht.  Die  Schmelz- 
säule ist  über  den  Formen 
5  m  hoch.  Die  Formen,  in 
2  Reihen  verteilt,  blasen  tu 
5  im  unteren  Ringe  mit  je 
204  mm  Durchmesser  nnd 
zu  5  im  oberen  Ringe  mit 
je  150  mm  Durchmesser  mit 
60  bis  80  cm  Wassersäule. 
Sie  sind  nach  dem  Ofen 
innern  zu  fächerartig  seit- 
wärts auseinandergezogen 
bei  entsprechend  verminder- 
ter Höhe,  so  dafs  ihre  Müu- 
dungen  einer  breitgedrück- 
ten Gummischlauchöffnun^ 
gleichen.  Der  Koksverb  rauch 
beträgt  einschliefslich  des 
Füllkoks  10%  des  aufgege- 
benen Eisens.  Die  Wind- 
erzeugung geschieht  durch 
Kapselgebläse. 

Die  2  Flammöfen  mit 
einem  Fassungsvermögen  von 
je  22  bis  24  t  weichen  in 
Bezug  auf  den  Längsschnitt 
von  den  vielfach  bekannten 
Giefsereiflammöfen  ab.  E» 
*  ist  das  Prinzip  der  Siemen»- 
schen  freien  Flammenent- 
faltung  bei  dem  Ofen  mit  ge- 
neigtem Herd  und  Stichlocb 
am  Fuchs  angewendet.  Du 
Gewölbe  senkt  sich  in  der 
Richtung  der  Feuergase  »of 

geführt  werden.    Auf  den  Achsen  des  Wagens  j  die  Feuerbrücke   nieder  nnd   hebt  sich  dann 


Abbildung  4. 

Lageplan  der  (liefserei  der  Outeboffnnngshntte  in  Sterkrade. 

1  Bureau.    2  Putteehuppen.    3  Kaat«nlaa;er.    4  Antrieb  der  Kettenbahn.    6  Ketten- 

formen.  0  OleOgrube  für  Kokillen.  10  Motor.  11  FaUwerk.  IS  PaUercl  «r  ichwere 
Stacke.  10  Trockenofen  fSr  große  Lehmkerne.  U  GieUgrabe.  14  Flammöfen. 
16  Laboratorium.  1*  Trockenöfen.  18  Kupolöfen.  19  Qeblaaekammer  and  Schloiaerel. 
SO  Aofil«-e.  Sl  Qelb(ieOerel.  SS  BracbelMnlager.  SS  RoheleenUcer.  S«  Hochbahn. 
S«  Kokilager.  87  Sandaufbereltanf.  i 
*»  Baderaum 


drehen  sich,  lose  aufgeschoben,  die  Führungg- 
rollen der  Kette. 

Die  Kranausrüstung  der  Giefserei  besteht 
aus  5  Laufkränen  zu  15  t,  5  Laufkränen  zu 
20 1,  3  Laufkränen  zu  40  t,  6  Drehkränen  zu 
5  t  und  1  Drehkran  zu  1  t.  Aufserdem  hat  die 
Putzerei  2  Laufkräne  zu  20 1,  der  Formkasten- 
platz einen  solchen  von  15  t  und  der  Brucheisen- 
platz einen  solchen  von  30  t  Tragkraft,  der  zum 
Transport  der  Stücke  vom  Waggon  nach  dem 
Fallwerk  dient.   Die  Kräne  in  der  Giefserei  fahren 


wieder  derart,  dafs  ein  Hann  von  Durch- 
schnittsgröfse  auf  dem  Herde  aufrecht  stehen 
kann.  Die  Feuergase  werden  am  Fuchs  im  Geges- 
satz zu  der  meist  angewendeten,  unmittelbar 
auf  den  Flammofen  gesetzten  Esse  in  2  senk- 
rechte Züge  abwärts  und  dann  unterirdisch  in 
eine  freistehende  Esse  geleitet.  Die  Mnnd- 
öflnungen  der  beiden  senkrechten  Züge  liegen 
rechts  und  links  seitwärts  vom  Stichloch  in  des 
Ecken  und  so  hoch,  wie  es  der  Spiegel  de» 
flüssigen  EiBens  erlaubt.   Bemerkenswert  ist  die 


zum  Teil  mit  grofser  Geschwindigkeit  (1 10  m  in     grofse  Länge  der  Herdfläche,  auf  welcher  der 
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Einsatz  an  der  Feuerbrücke  zusammengedrängt 
wird,  damit  nicht  das  flüssige  Eisen  in  Berüh- 
rung mit  ungeschmolzenen  Einsatzstücken  wieder 
erkaltet;  ferner  auch  die  Gröfse  der  Kostfläche, 
die  auch  noch  bei  starker  Verschlackung,  die 
nun  einmal  gegen  Ende  der  Schmelze  nicht  zu 
en  ist,  ausreicht. 
Der  Koblenverbrauch  ist  bei  Verwendung 
Steinkoblcnbriketts  sehr  günstig  (30  bis 
35  °/o  >.  Versuche,  mit  vorgewärmter  Verbren- 
nungsluft zu  arbeiten,  haben  kein  günstiges  Er- 


AK 


AK 


Mrbterbude. 


Abbildung  5. 

B  =  Qlchlbflhne.    C  =  Schlowerel. 


gebnia  gehabt.  Man  ist  auf  die  einfachste  Gestalt 
der  Feuerung,  ohne  eine  andere  Luftzuführung 
als  darch  die  Rostspalten,  zurückgekehrt. 

Die  Gießgruben  sind  in  der  Zeichnung  an- 
gedeutet. 

Die  Trockenapparate  verdienen  eine  aus- 
führliche Beschreibung.  Allerdings  Bind  die  in 
Abbildung  1  rechts  und  links  von  den  Kupol- 
öfen angedeuteten  Trockenkammern  mit  der  ein- 
fachsten Heizvorrichtung  ausgestattet,  indem  die 
aus  Koksfeuerungen  entwickelten  Feuergase  ohne 


das  Trocknen  beginnt.  In  Abbildung  1  ist  ein 
Trockenapparat  für  grofse  Lehmkerne  neben 
einer  kreisförmigen  Giefsgrube  angedeutet.  Es 
istdies  ein  schrankförmiger  freistehender  Trocken- 
ofen, dessen  Vorderwand  Flügeltüren  behufs 
Aufnahme  und  Entnahme  der  Kerne  trägt.  Er 
ist  so  eingerichtet,  dafs  das  Einsetzen  und  Her- 
ausnehmen von  Formen  ohne  Hilfe  eines  Wagens 
lediglich  durch  den  Laufkran  erfolgt.  Zu  diesem 
Zwecke  ist  die  Decke  durch  einen  verschliefs- 
baren  Schlitz  unterbrochen,  für  die  Tragseile 
des  Lanfkrans  bestimmt.  Der 
Laufkran  hält  mit  der  Last  vor 
der  geöffneten  Tür  und  schiebt 
sie  dann  durch  Antrieb  der 
Katze  gerade  mitten  in  die 
Trockenkammer  hinein. 

Die  Einrichtung  der  Trocken- 
apparate für  Kokillenformen 
wird  durch  ein  D.  R.  P. 
Nr.  110  0G3  gekennzeichnet. 
Die  Gutehoffnungshütte  ist  In- 
haberin dieses  Patents,  Erfinder 
ist  der  Leiter  der  dortigen  Eisengiefserei,  Ingenieur 
Lo  ebner.  Seit  Einführung  dieses  Verfahrens  wird 
das  Trocknen  der  Kerne  und  auch  der  Formen  für 
sämtliche  Kokillen  für  Stahlwerkszwecke  ohne 
jeden  Aufwand  an  Brennmaterial,  bei  gleich- 
zeitig wesentlich  vereinfachten  Transportverhält- 
nissen  und  der  damit  verbundenen  Lohnersparnis 
und  unter  Verbesserung  der  Beschaffenheit  der 
Gufsstücke  durchgeführt.  Die  zu  Grunde  liegende 
Idee  ist  die,  dafs  die  Wärme,  die  im  Innern 
einer  gegossenen  Kokille  enthalten   ist,  zum 


Abbildung  6.    Pfannentransportwagen  der  Kettenbahn. 


weiteres  durch  entgegengesetzt  am  Boden  ange- 
ordnete Öffnungen  in  Kaminziige  abgeleitet  wer- 
den. Demgegenüber  stellen  die  transportablen 
Kokstrockenapparate  eine  Neuerung  dar,  einen 
neuen  Erfolg  der  Elektrotechnik.  Statt  die 
Bonst  gebräuchlichen,  in  der  Giefserei  ver- 
zweigten Kohrleitungen  für  Ventilatorwind  an- 
zuwenden, ist  jeder  Trockenapparat  mit  einem 
kleinen  Ventilator  ausgerüstet,  der,  zusammen 
mit  einem  Elektromotor  auf  einer  Grundplatte 
montiert,  in  einer  Kiste  eingeschlossen  ist.  Die 
Laufkräne  fördern  diese  Kisten  heran  und  setzen 
•ie  neben  die  Form.  Alsdann  wird  der  Koks- 
kasten durch  einen  Gummischlauch  an  den  Venti- 
lator, der  Elektromotor  durch  einen  Stöpsel- 
kontakt an  die  Stromleitung  angeschlossen  und 

IX*4 


Trocknen  des  Kerns  und  der  Hohlform  ihrer 
Nachfolgerin  Verwendung  finden  kann,  indem 
sich  gleichzeitig  die  Abkühlung  des  Gufsstücks 
gleichmäfsiger  auf  innere  und  äufsero  Teile  er- 
streckt ,  unter  Verminderung  intermolekularer 
Spannungen.  Letzteres  wird,  bei  einem  Hin- 
weis auf  die  Wirkung  der  Durchweichungsgruben, 
ohne  weiteres  klar.  Ebenso  wie  bei  diesem  er- 
folgt ein  Wiederaufleuchten  einer  bereits  dunkel 
gewordenen  Oberfläche,  infolge  der  aus  dem 
Innern  heraustretenden  Wärme.  Der  Einflufs 
des  Verfahrens  auf  die  Vorgänge  beim  Trocknen 
der  Formen  ist  ebenfalls  ein  wohltätiger.  Es 
läfst  sich  diese  Wirkung  nicht  erklären,  ohne 
näher  darauf  einzugehen,  wobei  auf  die  in 
„Stahl    und    Eisen"    1902    Heft    18    S.  994 
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and  995  bereit»  veröffentlichte  Abbildung  ver- 
wiesen sei.  Der  Schnitt  zeigt  eine  Grube  von 
nahezu  4  m  Länge,  1,5  m  Breite  und  1,5  m 
Höhe,  oben  durch  einen  kräftigen  gufseisernen 
Scharnierdeckel  unter  Anwendung  von  Sanddich- 
tung geschlossen.  Den  Boden  bildet  eine  mit 
Löchern  von  80  mm  Durchmesser  im  Abstände 
von  0,5  m  versehene  kräftige  Gufsplatte,  unter 
welcher  eine  Luftkammer  gebildet  wird.  Diese 
steht  durch  2  kurze  Rohrleitungen,  die  durch 
Schieber  abgeschlossen  werden,  mit  der  Aufsen- 
luft  in  Verbindung.  Auch  der  Deckel  hat  Löcher 
im  Abstände  von  0,25  m,  welche  durch  gufs- 
eiaerne  Stöpsel  verschlossen  werden  können. 

Der  Gang  des  Arbeitsverfahrens  ist  folgen- 
der: Die  Kerne  werden  in  gewöhnlicher  Weise 
in  Eernkasten  aufgestampft  und  der  Reihe  nach 
in  die  kalte  Grube  bei  geöffnetem  Deckel  ein- 
gesetzt und  zwar  derart,  dafs  etwa  die  Hälfte 
der  Bodenfläche  auf  der  einen  Seite  freibleibt. 
Nunmehr  werden  gegossene  Kokillen,  nachdem 
das  Eisen  erstarrt  und  der  Sand  oberflächlich 
entfernt  ist,  in  diesen  frei  gebliebenen  Raum 
eingestellt,  dann  der  Deckel  geschlossen  und 
nur  einige  Stöpsel  oberhalb  der  Kerne  geöffnet, 
um  dem  Wasserdampf  Abzug  zu  geben;  jedoch 
bleiben  die  Schieber  der  Luftzufährungarohre 
ao  lange  geschlossen,  bis  der  Deckel  mit  den 
zu  den  Kernen  gehörigen,  gleichzeitig  mit  diesen 
fertiggestellten  Hohlformen  besetzt  ist.  Darauf 
werden  die  Stöpsel  unter  den  Hohlformen  ent- 
fernt, so  dafs  die  ausströmenden  Gase  innerhalb 
derselben  wie  in  Kaminen  aufsteigen.  Um  sie 
zu  zwingen,  die  Wände  der  Form  zu  berühren, 
wird  ein  gußeisernes  Bänkchen  unten  in  den 
Hohlraum  gestellt ;  oben  wird  die  Form  bis  auf 
einige  Schlitze  abgedeckt.  Die  Deckkasten,  welche 
zur  Formgebung  der  oberen  Endfläche  und  der 
Steiger  dienen,  werden  an  die  Hauptformen 
gelehnt  und  erhalten  auf  diese  Weise  die  Strahl- 
hitze der  Deckelfläche. 

Nach  Eintritt  der  Luft  zeigt  sich  sofort 
eine  starke,  in  der  ganzen  Grube  gleichmäßig 
verteilte  Temperaturzunahme.  Dieses  ist  auf- 
fallend, weil  die  Gußstücke  nur  auf  einer  Seite 
stehen.  Die  kräftigen,  durch  den  Eintritt  der 
Aufsenluft  erzeugten  Luftströmungen  führen 
eben  zu  einer  sohr  starken  Wärmeabgabe  der 
rotglühenden  Flächen  und  zu  einer  schnellen 
Verteilung  der  Wärme  in  der  ganzen  Grube. 
Es  mag  hier  eingeschaltet  werden,  dafs  nach 
Joule  die  Wärmedurchgangsmengen  glatter 
schmiedeiserner  Dampfleitungen,  d.  h.  die  an 
die  umgebende  Luft  abgegebenen  Wärmemengen 
sich  verhalten  wie  die  Quadratwurzeln  der  Ge- 
schwindigkeiten der  sich  bewegenden  Luft  (in 
den  Grenzen  von  10  bis  100  m  in  der  Sekunde). 
Es  ist  unter  Betrachtung  dieser  Erscheinungen 
leicht  erklärlich,  dafs  die  Kerne  auf  allen  Seiten 
gleichmafsig  getrocknet  werden.  Gegenüber  dem 


Trocknen  der  Kerne  bei  wagerechter  Lage  in 
Trockenkammern  besteht  hier  der  Vorteil,  dafi 
die  Gufs-  oder  Blechplatte  am  Fufse  des  Kerns, 
wie  auch  die  andere  eiserne  Armatur  zuletzt 
erwärmt  wird,  während  sonst  leicht  RisBe  durch 
vorzeitige  Wärmeaufnahme  dieser  Teile  ent- 
stehen. Dasselbe  gilt  von  der  Hohlform  und 
dem  sie  umgebenden  Formkasten. 

Trockenrisse,  die  sonst  vielfach  in  Kokillen- 
formen und  Kernen  vorkommen  und  zu  den 
aderförmig  verlaufenden  Gratlinien  innen  ,uod 
anfsen  am  Abgufs  führen,  sind  daher  weit  sel- 
tener, wenn  nicht  ganz  ausgeschlossen. 

Kokillenhohlformen  werden  auch  schon  in 
anderen  Werken  auf  Lochplatten  mit  Hilfe  von 
Ventilatorwind,  der  durch  glühenden  Koks  ge- 
leitet wird,  getrocknet,  weil  bei  diesem  Ver- 
fahren das  Trocknen  des  unteren  Formteils  am 
besten  gelingt.    Bei  dem   Lochnerschen  Ver- 
fahren fällt  aber  die  Ausgabe  für  Kraft  und 
|  Trockenkoks  fort.    Der  Flächenraum  der  Gie- 
I  fserei  wird  besser  ausgenutzt  und  die  Trans- 
I  portwege  für  Kerne  und  Hohlformen  dadurch 
;  verkürzt,  ebenso  auch  das  Putzen  der  in  der 
Grube  erkalteten  Kokillen  sehr  erleichtert.  Es 
sind  dies  alles  Vorteile,  die  bei  grofßen  Er- 
zeugungsziffern  sehr  bedeutungsvoll   auf  das 
finanzielle  Ergebnis  einwirken.  Selbstverständ- 
lich läfst  sich  die  Trockeneinrichtung  auch  für 
aridere  Gufsstücke  anwenden.    Ingenieur  Lochner 
1  zeigte  dem  Berichterstatter  ein  von  ihm  fflr 
i  eine  grofse  Walzengiefserei  ausgearbeitetes  Pro- 
jekt, welche«  das  Trocknen  der  gesamten  Walzen- 
formenerzeugung zum  Ziel  hatte. 

Natürlich  ist  diese  Trockenvorrichtung  nicht 
das  Einzige,  was  die  Gutehoffnungshötte  znr 
Lieferung  tadelloser  Kokillen  in  allen  möglichen 
i  Gestalten  und  Gewichtsgrenzen  befähigt.  Das 
reiche  Erfahrungs-  und  Versuchsmaterial  spielt 
die  Hauptrolle,  um  die  Wandstärken  und  Qner- 
schnittsform,  sowie  auch  das  Giefsveifahren  und 
die  chemische  Zusammensetzung  richtig  zn  be- 
j  messen.  Die  letztere  wird  von  verschiedenen 
I  Fachleuten  sehr  verschieden  beurteilt.  Es  mögen 
ja  auch  verschiedene  Wege  zum  Ziel  fuhren 
und  verschiedene  Silicinm-  und  Mangangehalte, 
auch  beeinflnfst  durch  den  Kohlenstoff  und  durch 
ihr  gegenseitiges  Verhältnis,  gleich  gute  Ergeb- 
nisse haben.  Die  Anhänger  der  Ansicht,  daf? 
|  nur  sehr  hohe  Siliciumgehalte  (2,5  bis  3'/»' 
zum  Ziele  führen,  und  auch  diejenigen,  welche 
in  einem  aufserordentlich  geringen  Mangangehalte 
(0,4  °/°  und  darunter),  der  im  Roheisen  nur  bei 
|  Elba-,  Seriphos- und  anderen  teuren  mangananneo 
Erzen  gehalten  werden  kann,  die  Grundlage 
der  Kokillenhaltbarkeit  erblicken,  werden  aof 
Grund  der  Sterkrader  Kokillenanalysen  keine 
Bestätigung  ihrer  Ansichten  finden.  Der  Sili- 
ciumgehalt  läfet  sich  eben  auch  nur  in  Rock- 
sicht  auf   die  Wandstärke  von  Fall  zu  Fall 
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richtig  bemessen.  Dagegen  gilt  als  allerhöchst 
zulässiger  Höchstgehalt  für  Phosphor  and  Schwe- 
fel 0,1  und  0,08  "jo.  Jeder  Gnfs  wird  anf  alle 
Eisenbestandteile  untersucht  und  nach  den  ein- 
mal als  richtig  gefundenen  Grundsätzen  mit 
peinlichster  Strenge  verfahren.  —  In  dieser  nur 
bei  einem  gröfseren  Erzeugungsumfang  dieses 
besonderen  Giefsereizweiges  ermöglichten  Konse- 
quenz und  in  der  Strenge  der  Überwachung 
liegt  ein  Umstand,  der  vielfach  mehr  in  Frage 
kommt  als  die  Richtigkeit  der  Anschauung  über 
chemische  Zusammensetzung. 

Die  Querschnittsform  der  Kokille  mufs  dann 
als  richtig  konstruiert  gelten,  wenn  diese 
nach  dem  Eingiefsen  des  Stahls  ringsum  gleich- 
mütig warm  erscheint  und  nicht  senkrechte  helle 
Streifen  neben  dunkelen  zeigt.  Um  dieser  Be- 
dingung zu  genügen,  mufs  nach  Marsgabe  ein- 
gehender Versuche  in  den  Ecken  eine  Ver- 
gchwächung  und  in  den  Seitenmitten  eine  Ver- 
stärkung eintreten.  Bei  Achtkantblöcken  für 
die  Schmiedepresse  führte  diese  Erwägung  zur 
Gestalt  eines  cylindrischen  Blocks,  in  welchem 
das  Achteck  in  der  Mitte  ausgespart  ist.  Die 
Kokillen  werden  ansschliefslich  steigend,  ohne  die 
vielfach  angewendete  Verbindung  der  Eingufsröhre 
mit  dem  oberen  Teil  der  Form,  gegossen. 

Die  Kokillenfabrikation  wurde  ausführlicher 
behandelt,  weil  dieselbe  die  Hauptspezialität  der 
beschriebenen  Eisengießerei  darstellt.  Die  Tages- 
erzeugung an  Kokillen  beträgt  je  nach  der  Nach- 
frage etwa  75  bis  100  t,  kann  aber  bei  Zuhilfe- 
nahme der  Nachtschicht  leicht  auf  das  Doppelte 
gebracht  werden,  unbeschadet  der  Erzeugung  an 
Maschinengufs.  Im  Jahre  1900  wurden  30000  t 
Eisengufswaren  in  dieser  Giefserei  erzeugt. 

Um  die  Leistungsfähigkeit  in  Bezug  auf  Stück- 
gewichte zu  kennzeichnen,  seien  Panzerplatten- 


kokillen bis  zu  je  70  t,  schwere  Walzenzug- 
maschinenfrahme  von  48  t,  Dampfcylinder  bis 
zu  35  t  als  Beispiele  genannt.  Sollte  die  Giefserei 
etaer  Vergröfserung  bedürfen,  so  ist  die  Über- 
dachung des  Formkastenplatzes  in  Aussicht 
genommen.  Nach  Einbeziehung  der  Putzerei 
würde  dann  eine  Vergröfserung  auf  etwa  150 
bis  175%  der  jetzigen  Grundfläche  ermöglicht 
werden. 

Mit  der  Eisengiefserei  ist  ein  chemisches 
Laboratorium  verbunden,  dessen  Ausstattung  den 
weitgehendsten  Anforderungen  der  Neuzeit  genügt. 
Alle  eingehenden  Materialien  werden  vor  ihrer 
Verwendung  geprüft  und  alle  Erzeugnisse  der 
Eisen-  sowie  Stahlformgiefserei  einer  fortgesetzten 
Kontrolle,  sowohl  in  chemischer  als  auch  in 
physikalischer  Hinsicht,  unterworfen. 

Stahlformgufs  wird  in  einer,  im  Jahre  1890 
gebauten  und  inzwischen  mehrfach  erweiterten 
Stahlgiefserei  erzeugt.  Das  eigentliche  Giefserei- 
gebäude  (93  m  lang)  ist  dreischiffig  bei  16  m 
Breite  im  Mittelschiff  und  je  11,2  m  in  den 
Seitenschiffen.  In  einem  der  beiden  Seitenschiffe 
stehen  die  Martinöfen,  gegenwärtig  l  Ofen  mit 
45  t,  2  Öfen  mit  je  25  t  und  1  Ofen  mit  10  t 
Höchsteinsatz. 

Die  Einrichtung  der  Kräne  ist  so  getroften, 
dafs  auch  die  schwersten  Stahlgufsstücke  ge- 
fertigt werden  können,  u.  a.  die  schwersten 
Walzenständer,  Schiffssteven,  Zylinder  für  hydrau- 
lische Schmiedepressen,  Polgehäuse  und  Magnet- 
gestelle für  Dynamomaschinen  u.  8.  w.  Die  Öfen 
werden  durch  Giefsen  von  Blöcken  iu  vollem 
Mafse  ausgenutzt.  Der  gröfate  Teil  wird  in  dem 
Hammer-  und  Prefgwerk  derselben  Abteilung  ver- 
arbeitet (im  Stückgewichte  bis  60  t).  Die  jähr- 
liche Erzeugung  an  Stahlformgufs  und  Schmiede- 
blöcken beträgt  rund  15  000  t. 


Uber  verschiedene  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Flußeisen 

im  Herdofen.* 

Von  R.  M.  Daclen. 

Die  Erzeugung  von  Flnßeisen  im  Herdofen  |  Amerika  sowie  Frankreich  so  weit  geht,  daß  sie 
hat  seit  der  Erfindung  von  Martin  im  Jahre  bereits  einer  Verdrängung  des  Bessemer  -  Ver- 
1«66,  welche  auf  der  Schmelzung  einer  Mischung  fahrens  gleichkommt,  so  daß  eine  Betrachtung 
von  Roheisen  und  Schmiedeisen  im  Siemens-  der  hierzu  führenden  Umstände  auch  für  die  deut- 
schen Regenerativofen  beruhte,  eine  stets  wach-  sehe  Eisenindustrie  von  höchster  Wichtigkeit  ist. 
«ende  Bedeutung  und  Verbreitung,  unter  Annahme  |  Dieselbe  hat,  was  ihre  Einrichtungen,  De- 
von verschiedenen  Ausführnngsformen,  gefunden,  |  triebsverhältniSBe  und  Leistungsfähigkeit  in  Menge 
welche  im  Auslande,  namentlich  in  England  und  [  und  Qualität  anbelangt,  keine  unmittelbare  Ver- 

•  Vortrag,  gehalten  in  der  Hauptversammlung  des  *n,f8Ung,  die  Einführung  eines  neuen  Haupt- 
Verein»  deutscher  Eisenhütteiiieute  am  23.  April  1904  Verfahrens  in  Betracht  zu  ziehen,  denn  das  vor- 
in  Düsseldorf.  herrschende,   das   basische  Bessemerverfahren, 
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erfüllt  in  dieser  Beziehung  alle  Bedingungen  in 
einer  für  sie  besonders  zweckmäßigen  Weise,  so 
daß  die  für  eine  Änderung  sprechenden  Gründe 
durch  die  inneren  Verhältnisse  vorläufig  keine 
erhebliche  Unterstützung  erfahren  können.  Aber 
abgesehen  von  der  Wahrheit  des  Sprichwortes: 
„Dm  Bessere  ist  des  Guten  Feind",  hat  Deutach-  j 
land  doch  auf  die  Anforderungen  des  anslän-  I 
dischen    Marktes    besondere    Rücksichten  zu 
nehmen,  wo  diejenigen  Lieferanten,  welche  aus-  j 
schließlich  Herdofenmaterial  anbieten,  bevorzugt 
werden,  weil  das  allgemeine  Urteil  zugunsten 
desselben  lautet,  und  worauf  genügend  hinzu- 
weisen, die  Vertreter  des  ausländischen  Wett- 
bewerbs  sicher    nicht  unterlassen 
werden.     Außerdem  kommen  noch 
mehrere  Vorteile  des  Herdofens  in 
Betracht,  wie  der  folgende  Bericht 
ergeben  wird. 

Es  sei  indessen  zur  weiteren  Er- 
läuterung des  vorhin  Gesagten  ge- 
stattet, die  Einleitung  des  Berichtes 
der  Redaktion  von  „Stahl  und  Eisen" 
über  die  Bildung  des  Stahlwerks- 
verbandes (in  Heft  6  d.  J.)  anzu- 
führen, welche  lautet: 

„Seit   der  Krisis  des  Jahres 
1900  haben  wir  wiederum  eine  ge- 
waltige, fast  sprungweise  Entwick- 
lung zu  verzeichnen  gehabt.  Die 
Technik    des  Eisenhüttenwesens 
steht  heute  mehr  als  je  im  Zeichen 
der  Massenerzeugung,  und  jeden- 
falls  ist  es  jetzt   ein  größeres 
Kunststück,  den  Absatz  der  ge- 
waltigen erzeugten  Mengen  regel- 
mäßig zu  bewirken  und  sich  in 
der  Darstellungsmenge  weise  Be- 
schränkung aufzuerlegen,  als  die 
Erzeugung  stets  weiter  bis  ins 
Ungemessene  zn  steigern.  Denn 
es  ist  doch  daran  festzuhalten,  daß 
der  Endzweck  des  Daseins  aller 
industriellen  Anlagen  nicht  die  Er- 
zielung einer  Höchstleistung  in  der  Erzeugung 
*  oder  eines  Triumphes  der  Technik,  sondern 
eine  angemessene  Verzinsung  der  zu  ihrem  Bau 
und  Betrieb  aufgewendeten  Kapitalien  ist.1* 
Und  hierzu  ist  zu  bemerken,  daß  gerade  das 
basische  Bessemerverfahren  besonders  geeignet 
ist,  eine  fortwährend  wachsende  Vergrößerung 
der  Erzeugung  zu  veranlassen  und  eine  Betriebs- 
einschränkung möglichst  zu  verhindern,  weil  die 
Vergrößerung  der  Tageserzeugung  einer  Kon- 
verteranlage verhältnismäßig  leicht  bis  auf  eine 
früher  nie  geahnte  Höhe  getrieben  werden  kann, 
nnd  sich  dadurch  eine  entsprechend  bedeutende 
Verminderung  der  Selbstkosten  ergibt,  welches 
selbstverständlich  in  besonderem  Maße  verführe- 
risch wirkt. 


Im  Herdofenbetrieb  ist  dagegen  der  Ver- 
mehrung der  Zahl  der  Schmelzungen  im  Tage 
eine  viel  engere  Grenze  gesetzt,  und  wenn  er 
wirtschaftlich  mit  dem  basischen  Bessemerver- 
fahren in  Wettbewerb  treten  soll,  so  muß  er 
trotzdem  die  niedrigen  Selbstkosten  ergeben.  Ist 
dieses  aber  erreicht,  so  gebührt  ihm  auch  be- 
züglich der  EinBchränkungsfähigkeit  der  Vor- 
zug, weil  eine  Bessemeranlage  nur  dann  die 
niedrigen  Selbstkosten  ergibt,  wenn  sie  aaf 
die  größtmögliche  Tagesleistung  getrieben  wird, 
während  in  einem  Herdofenstahlwerk  jeder  Ofen 
ein  Schmelzelement  für  sich  bildet  und  unab- 
hängig von  der  Zahl  der  im  Betrieb  stehen- 


Abbildung  1. 

den  weiteren  Öfen  stets  die  gleichen  Erzeugnngs- 
kosten  ergibt. 

Da  der  Bericht  vornehmlich  zur  Aufstellung 
eines  Vergleichs  zwischen  dem  basischen  Besw- 
mer-  und  dem  Herdschmelzverfahren  dienen  soll, 
so  kann  letzteres  nur  soweit  in  Betracht  kommen, 
als  es  zur  Umwandlung  von  flüssig  dem  Hoch- 
ofen entnommenem  Roheisen  in  Flußeisen  ge- 
eignet ist,  denn  das  Schmelzen  von  Eisenscbrott 
in  großer  Menge,  bei  geringem  Zusatz  von  Roh- 
eisen und  kaltem  Einsatz,  kann  in  Zukunft  wirt- 
schaftlich erfolgreich  nur  von  denjenigen  Werken 
betrieben  werden,  welche  es  als  Nebenbetrieb 
zum  basischen  Bessemerverfahren  betrachten,  und 
würde  mit  diesem  an  Bedeutung  verlieren,  weil 
ein  großer  Teil  des  Schrotts  von  ihm 
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Für  die  Erzengang  von  Roheisen  ans  Erzen 
wird  stets  der  Hochofen  der  bestgeeignete 
Apparat  bleiben,  soweit  die  Technik  heute  die 
Lage  za  beurteilen  vermag,  denn  wenn  auch 
die  Bestrebungen,  denselben  zu  umgehen  und 
das  reduzierte  Erz  unmittelbar  anf  Schweiß- 
oder Flußeisen  zn  verarbeiten,  nicht  als  voll- 
kommen erfolglos  zu  bezeichnen  und  weitere 
Fortschritte  nicht  ausgeschlossen  sind,  so  können 
dabei  doch  nur  besondere  Sorten  von  Erz 
mit  sehr  hohem  Eisengehalt  in  Betracht  kom- 
men, so  daß  der  größte  Teil  des  Erz  Vorrates 
anf  die  Verhüttung  im  Hochofen  angewiesen 
bleibt. 


Abbildung  2. 

Die  Hauptaufgabe  in  der  Erzeugung  des 
Flußeisens  besteht  also  stets  in  der  Beseitigung 
der  im  Roheisen  in  zu  großer  Menge  enthaltenen 
Fremdkörper,  vornehmlich  Kohlenstoff,  Silizium,     keit  der  Gebläsemaschine  wurde  während  des 


Erfolg  betrieben.  Die  vorhandenen  Erze  ergeben 
zu  viel  Phosphor  für  das  saure  und  zu  wenig 
für  das  basische  Bessemerverfahren,  weshalb  das 
Vorfrischen  im  sauer  zugestellten  Konverter  und 
das  Fertigschmelzen  im  basischen  Herdofen  ge- 
schieht. Nach  den  hierüber  vorliegenden  Be- 
richten *  hat  das  Verfahren  keine  weitere  Ver- 
breitung gefunden,  weil  die  Anlage  und  der 
Betrieb  einer  kompletten  Bessemer-  nnd  Herd- 
ofenhütte zu  große  KoBten  verursachen  und  solche 
nur  selten,  wie  in  Witkowitz,  durch  die  örtlichen 
Verhältnisse  gerechtfertigt  werden. 

Herr  L.  Pscholka,  Wien,  und  ich  haben 
daher  im  Jahre  1898  Bestrebungen  unternommen, 
diesem  Übelstande  dadurch  abzu- 
helfen, daß  das  Vorfrischon  unmittel- 
bar am  Hochofen  mit  Anwendung 
der  dort  erzeugten  heißen  Gebläse- 
luft vorgenommen  werden  sollte, 
welche,  ihrer  geringen  Spannung 
wegen  seitlich  eingeführt,  zum  Über- 
blasen des  Roheisenbades  dienen 
mußte.  Zu  diesem  Zweck  entstand 
zunächst  der  einfache,  kastenförmige 
Konverter  (Abbildung  1  und  2), 
welcher  in  Krompach  für  eine  Fassung 
von  10  t  errichtet  wurde  und  gute 
Betriebserfolge  erzielte,  wie  die  nach- 
stehende Aufstellung  ergibt : 

Die  Betriebskosten  für  das  Vor- 
friseben  waren  in  Krompach  nicht 
hoch,  konnten  aber  nicht  genau  auf- 
gestellt werden,  weil  das  Vorbanden- 
sein nur  eines  Hochofens   für  das 
Puddel-  und  Herdofenstahlwerk  keinen 
regelmäßigen  Betrieb  gestattete.  Bei 
einem  Roheisen  mit  3,5  %  C,  2,2  °/o 
Mn  und  1,0  °/o  Si  ist  der  Abbrand 
von  7,29  °/o   »ein»  Vorfrischen  bis 
auf  etwa  1,00  %  C  als  maßig  zu 
bezeichnen.  Der  Verbrauch  an  Kohlen 
für  die  Dampferzeugung  war  viel  geringer  als 
in  Witkowitz,    wo  derselbe  155  kg  anf  die 
Tonne  Flußeisen  betrug,  denn  die  Geschwindig- 


Schwefel  und  Phosphor,  was  am  einfachsten 
durch  Oxydation  mittels  atmosphärischer  Luft 
nach  Bessemer  geschieht.  Soweit  ein  den  ge- 
gebenen örtlichen  Verhältnissen  entsprechend 
erblasenes  Roheisen  den  Bedingungen  des  Bes- 
semerverfahrens nicht  entspricht  und  also  des 
Fertigschmelzens  im  Herdofen  bedarf,  liegt  es 
nahe,  das  erstere  znm  Vorfrischen  des  dem  Hoch- 
ofen entnommenen  flüssigen  Roheisens  anzuwenden 
und  das  erhaltene  Vorprodukt  dem  Herdofen  zu 
überweisen.  Das  so  entstehende  vereinigte  Ver- 
fahren, bekannt  unter  dem  Namen  „Duplex- 
prozeßu,  ist  u.  a.  in  Witkowitz,  Mähren,  im 
Jahre  1878  in  großem  Maßstabe  ausgeführt 
worden   und  wird  dort  noch  heute  mit  gntem 


Vorfrischens  nur  um  etwa  20  °/o  erhöht,  was 
am  Betriebe  der  mit  Hochofengas  geheizten 
Kessel  kaum  bemerkbar  war.  Der  Hauptvorteil 
liegt  aber  in  der  Verminderung  der  Kosten  des 
FertigBchmelzens  im  Herdofen;  denn  wenn  beim 
gewöhnlichen  Schrottschmelzen  mit  kaltem  Einsatz 
bei  einem  Anfangsgehalt  von  1  °/o  C  6  Schmel- 
zungen in  24  Stunden  erzielt  werden,  so  kann 
bei  regelmäßigem  Betriebe  mit  flüssigem  vor- 
gefrischtem Eisen  sicher  auf  7  Schmelzungen 
gerechnet  werden,  während  eine  bedeutende  Ver- 
minderung des  Kohlenverbrauches  beim  Fertig- 
schmelzen im  Herdofen  bis  auf  150  kg,  gegen- 
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über  250  bis  280  kg  auf  die  Tonne  Ausbringen 
beim  Schrottach melzen  erzielt  wird,  was  bekannt-  ' 
lieh  einen  Haßstab  für  die  Verminderung  der 
Betriebskosten  im  allgemeinen  bietet.    Da  die-  ; 
selben  also  durchaus  nicht  als  zu  hoch  zu  be- 
trachten sind,  so  dürfte  dieses  Verfahren  wohl  1 
für  manche  Verhältnisse    in    Deutschland  zu 
empfehlen  Bein ,  welche  bekanntlich  sehr  ver- 
schiedenartiger Natur  sind,  wenngleich  bis  jetzt 
die  zahlenmäßigen  Beläge  durch  einen  regel- 
mäßigen Betrieb  leider  noch  nicht  geliefert  werden 
konnten. 

Die  in  Czenstochau  und  Rheinhausen  weiter 
angestellten  Proben  haben  in  dieser  Beziehung 
auch  nicht  zu  endgültigem  Erfolg  geführt,  weil 
dieselben  wegen  zu  geringer  Dauer  des  feuer- 
festen Futters  des  Konverters  zu  früh  abge- 
brochen wurden.  Letzterer  hatte  die  in  Abbild.  3 
bis  5  dargestellte  Form  mit  einem  Inhalt  von 
20  t  und  war  basisch  zugestellt.  Infolge  des 
gegenüber  Krompach  verdoppelten  Inhalts  war 
die  Temperatur  im  Konverter  bedeutend  höher 
und  die  zerstörende  Wirkung  der  durch  das 
Kohlenoxydgas  und  die  heiße  Druckluft  erzeugten 
Stichflammen  auf  die,  den  Düsen  gegenüberstehende 
Wand  eine  so  gewaltige,  daß  derselben  keine 
genügende  Dauer  zu  geben  war,  um  einen  regel- 
mäßigen Betrieb  zu  erzielen.  Diese  Erfahrung 
führte  mich  auf  den  Gedanken,  dem  Konverter 
die  in  Abbild.  6  bis  8  dargestellte,  im  Grundriß 
kreisrunde  Form  mit  radial  oder  tangential 
gestellten  Düsen  zu  geben,  so  daß  die  Stich- 
flammen sich  im  Mittelpunkt  treffen  und  nicht 
zerstörend  auf  die  Wand  wirken  können.  Hierbei 
würde  der  größte  Teil  des  erzeugten  Wärme- 
Überschusses  in  das  Eisenbad  übergehen,  und 
wenn  dessen  Temperatur  schon  bei  der  alten 
Einrichtung  Bohr  hoch  war,  so  folgt  daraus, 
daß  der  erstere  bei  der  neuen  in  anderer  Weise 
nutzbar  gemacht  werden  kann,  was  am  besten 
durch  Zusatz  von  Eisenerz  geschehen  würde, 
indem  dadurch  das  Verfahren  beschleunigt  und  I 
das  Ausbringen  erhöbt  werden  würde.  Leider 
ist  es  mir  nicht  gelungen,  mit  diesem  Vorschlag 
durchzudringen,  trotzdem  keine  wesentlichen  Be- 
denken technischer  Natur  vorlagen,  und  mag 
dabei  wohl  der  Umstand  maßgebend  gewesen  sein, 
daß  inzwischen  die  Fortschritte  mehrerer  neuen 
Verfahren  zur  Verarbeitung  von  flüssigem  Roh-  j 
eisen  im  Herdofen  ohne  Vorfrischen  die  Auf- 
merksamkeit der  Fachleute  zu  erregen  begannen, 
worüber  in  nachfolgendem  Bericht  das  Wesent- 
lichste zusammengestellt  werden  soll. 

Nach  dem  ältesten,  dem  sogenannten  Roheisen- 
erz-Verfahren, sind  bereits  vor  etwa  30  Jahren 
Versuche  angestellt  worden,  u.a.  durch  H.  Siemens 
in  Swansea,  im  gewöhnlichen  Bauer  zugestellten 
Herdofen  Roheisen  allein  oder  mit  Eisenschrott 
gemischt,  durch  Zusatz  von  reichem,  reinem 
Eisenerz,  zu  frischen  uud  auf  Flußeisen  oder  Stahl 


zu  verarbeiten,  ohne  daß  dabei  erhebliche  Erfolge 
erzielt  wurden,  weil  die  Dauer  der  einzelnen 
Hitzen  zu  lang,  die  Tagesleistung  eines  Ofen» 
also  zu  gering  war.  Auch  die  später  eingeführte 
Anwendung  des  basisch  zugestellten  Ofens  und  der- 
jenigen von  flüssigem  Roheisen  brachte  darin 
keinen  bedeutenden  Fortschritt,  weshalb  das  Ver- 
fahren keine  weite  Verbreitung  gefunden  hat,  and 
in  den  Gebieten,  wo  es  noch  betrieben  wird, 
voraussichtlich  bald  durch  eins  der  neueren  er- 


Abbildung 3. 


setzt  werden  wird,  sobald  die  Frage  der  Zweck- 
mäßigkeit entschieden  sein  wird,  bei  welcher 
in  jedem  Falle  die  örtlichen  Verhältnisse  zu  be- 
rücksichtigen sind. 

Das  älteste  derjenigen,  welche  hier  in  Be- 
tracht kommen,  ist  das  Bertrand-Thiel-Ver 
fahren,  dessen  Wesen  in  der  Anwendung  mehrerer 
Öfen  besteht,  welche  zum  Teil  als  Vorfrisch-  und 
zum  Teil  als  Fertigschmelzöfen  dienen,  und  wo- 
durch eine  wesentliche  Beschleunigung  dieser  ge- 
trennten Vorgänge  erzielt  wird. 

Das  neueste  ist  das  sogenannte  „kontinuier- 
liche Schmelz  verfahren"  von  Talbot,  welches  seit 
seinem  ersten  Bekanntwerden  vor  etwa  4  Jahren 
die  Aufmerksamkeit  der  Hüttenleute  in  hohem 
Maße  erregt  hat,  weil  dadurch  die  Größe  und 
auch  die  Tageserzeugnng  eines  Herdofens  auf  ein 
früher  nicht  geahntes  Maß  gebracht  worden  ist, 
und  dadurch  die  Aussichten  auf  einen  wirt- 
schaftlichen Erfolg  gegenüber  dem  basiseben 
Bessemerverfahren  sich  entsprechend  günstiger 
gestaltet  haben.  Dasselbe  beruht  im  wesentlichen 
darauf,  daß  der  Ofen  einen  etwa  viermal  größeren 
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lohalt  hat  als  die  Gießpfanne,  so  daß  nach 
jedem  Abstich  etwa  drei  Viertel  des  Eisenbades 
zurückbleiben.  Dnrcb  neuen  Zusatz  einer  ent- 
sprechenden Menge  von  flüssigem  Roheisen  wird 
der  Inhalt  wieder  vervollständigt,  und  darauf  das 
Frischen  und  Fertigmachen  für  den  nächsten  Ab- 
stich wieder  fortgesetzt. 

Es  erscheint  gewiß  auf  den  ersten  Blick  auf- 
fallend, daß  ein  Bolcber  Ofen  (Abbildung  9  und  10) 
von  100  oder  200  t  Fassung  besser  und  billiger 


größten  Teil  in  der  größeren  Wärmemenge,  welche 
aufgespeichert  in  dem  Eisenbade,  bei  Eintritt 
eines  physikalischen  oder  chemischen  Vorgangs 
znr  Verfügung  steht  und  denselben  entsprechend 
beschleunigt.  Die  außerordentlich  günstige  Wir- 
kung der  Wärme  in  dieser  Beziehung  ist  be- 
kannt, und  daß  sie  hier  in  besonders  hohem 
Grade  eintritt,  wird  erklärlich  durch  den  großen 
Überschuß,  welcher  im  Herdofen  vorhanden  ist, 
wie  folgende  Rechnung  zeigt: 


300  kg 
Kohlen 


Der  Schmelzbetrieb  er-  | 

fordert  auf  die  Tonne  J 

Flußeiaen  ) 

Wärmeerzeugung :  w.-k 

300.8000=  ....  2400000 

Wärmebedarf  zum  Er- 
hitzen von  1  t  Eisen 
von  12O0»aufl6OO»C. 
400  . 1000  =400000 

Wärmebed.  z.  Schmel- 
zen v.  26°/o  Schlacke 
46  .  250  =  11500 


Summa 
liest  . 


411500 
1  988  600 


Abbildung  4. 


Der  Wärme  verlust  durch  Lei- 
tung ist  in  einem  Herdofen 
schwer  zu  bestimmen,  also  nur 
zu  schätzen,  und  nimmt  man 
denselben  sehr  hoch,  auf  die 
Hälfte  des  ResteB  an,  so  blei- 
ben rund  1  000  000  W.-E.  für 
die  Erhöhung  des  Wärmegrades 
des  Bades  znr  Verfügung,  und 
da  der  Inhalt  desselben  vier- 
mal so  groß  ist  wie  das  Aus- 
bringen, worauf  die  300  kg 
gerechnet  sind,  so  kommen  auf 
die  Tonne  desselben  250  000 
W.-E.,  und  da  die  spezifische 
Wärine  des  flüssigen  Stahls  0,2 
beträgt,  so  würde  die  vorhan- 
dene  Wärmemenge  genügen, 


Abbildung  5. 

arbeiten  soll  als  ein  gewöhnlicher  von  25  bezw. 
50  t,  und  muß  znr  Erklärung  dieser  Tatsache  betont 
werden,  daß  in  dieser  Beziehung  zum  Vergleich 
das  Roheisenerz- Verfahren  in  Betracht  zu  ziehen 
ist,  weil  es  Rieh  stets  um  die  Verarbeitung  von  vor- 
wiegend flüssigem  Roheisen  handelt.  Nach  dem 
letzteren  werden  dabei  etwa  2  bis  3  Schmel- 
zungen in  24  Stunden  erzielt,  während  Talbot 
auf  4  bis  5  kommt  und  ein  höheres  Ausbringen 
an  Eisen  aus  dem  Erz  bei  geringerem  Kohlen- 
verbrauch erzielt.    Der  Grnnd  hierfür  liegt  zum 


um  das  Bad  um   1250°  zu 
überhitzen,  was  ja  nicht  mög- 
lich ist ,  woraus  aber  folgt, 
daß  die  Überhitzung  so  weit 
geht,  wie  eben  möglich  ist, 
und  da  bekanntlich  die  Tem- 
peratnr  im  Herdofen  bedeutend 
höher  ist  als  die  Schmelzwärme  des  Flußeisens, 
etwa  400  bis  500°  C,  so  wird  das  große  Bad  im 
Talbotofen  zweifellos  eine  erhebliche  Überhitzung 
erfahren,  zumal  dieses  durch  die  große  Ober- 
fläche und  die  geringe  Stärke  der  Schlacken- 
decke sehr  begünstigt  wird.    Dieses  wird,  wie 
gesagt,  bestätigt  durch  die  große  Geschwindig- 
keit, mit  welcher  sich  die  einzelnen  Vorgänge 
abspielen,  was  besonders  beim  Eingießen  von 
frischem  Roheisen  in  die  Erscheinung  tritt,  in- 
dem dabei  eine  so  heftige  Entwicklung  von  Kohlen- 
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oxyd  stattfindet,  daß  dieses  zum  Teil  durch  die 
Türöft'nung  heraustritt  und  außen  mit  lebhafter 
Flamme  verbrennt.  Das  Eisenerz,  welches  nach 
jedem  Abstich  zugesetzt  wird,  schmilzt  schnell 
und  gibt  einen  so  großen  Teil  von  Sauerstoff 
an  das  Bad  ab  ,  daß  diese  heftige  Reaktion  so 
kurze  Zeit  nachher  erfolgen  kann. 

Wie  also  hierdurch  die  große 
Leistungsfähigkeit  des  Talbot- 
ofens im  allgemeinen  erklärt 
wird,  so  geschieht  das  insbeson- 
dere bezüglich  der  Gewinnung 
von  Eisen  aus  Erz,  indem  durch 
einen  Zusatz  von  etwa  20  % 
des  Einsatzes  an  Eisen  das 
Ausbringen  bis  auf  107  7» 
gebracht  wird,  was  eine  Ge- 
winnung an  Metall  aus  dem  Erz 
von  90  %  bedingt,  also  gegen- 
über dem  Roheisenerz  -  Ver- 
fahren im  gewöhnlichen  Ofen 
außerordentlich  günstig  ist,  in- 
dem sie  dort  nur  etwa  60  °jo 
beträgt.  Das  infolgedessen  er- 
zielte schnelle  Frischen  des 
Bades  wird  noch  ferner  be- 
günstigt durch  die  Verdünnung 
beim  Einfüllen  des  Roheisens, 
infolgederen  der  Durchschnitts- 
gehalt an  Brennstoff  etwa  nur 
ein  Siebeutel  desjenigen  des 
Roheisens  beträgt.  Wie  aus 
der  Angabe  Talbots  hervor- 
geht, ist  es  vorteilhaft,  den 
Gehalt  an  Kohlenstoff  stets 
unter  0,5  °/o  zu  halten,  weshalb 
er  den  Einsatz  in  je  zwei 
Hälften  aufeinanderfolgen  läßt. 

Bei  einem  Preise  von  15 
f.  d.  Tonne  Erz   mit  60  °/o 
Eisen  kostet  dieses  im  Einsatz 
etwa  30  <-H  die  Tonne,  woraus 
sich  gegenüber  einem  Erzeu- 
gungspreis für  Roheisen  von 
45  Ji  der  große  Vorteil  ergibt, 
welcher    durch    einen  reich- 
lichen Erzzusatz  zu  erzielen 
ist.     Derselbe    ist  begrenzt 
durch  die  Menge  von  redu- 
zierenden   Körpern ,  Kohlen- 
stoff, Silizium  und  Phosphor, 
welche  das  Bad  enthält,  und  es  ist  daher  erklär- 
lich, daß  das  Bestreben,  den  Erzzusatz  zu  ver- 
mehren, mehrfach  zn  dem  Vorschlag  geführt  hat, 
dem  Bade  noch  Kohlenstoff  zuzuführen,  welcher 
aber,  abgesehen  von  der  Schwierigkeit,  denselben 
unter   die   Schlackendecke  zu  bringen,  welcho 
durch  sein  geringes  spezifisches  Gewicht  erzeugt 
wird,  den  Fehler  hat,  den  Gang  der  Schmelzung 
zu  verzögern,  weil  zwei  Vorgänge  erforderlich 


sind :  zuerst  die  Aufnahme  des  Kohlenstoffs  durch 
das  Eisen  und  darauf  die  Verbrennung  desselben 
im  Bade  durch  den  Sauerstoff  des  Erzes.  Da 
also  hierdurch  die  Tageserzeugung  des  Ofeni 
vermindert  und  die  Betriebskosten  entsprechend 
erhöht  würden,  so  bat  ein  solches  Verfahren 
keine  Aussicht  auf  Erfolg,  und  es  ist  klar,  dali 


Abbildung  6. 


Abbildung  7. 


es  nur  einen  Weg  gibt,  um  dieses  Ziel  zu  er- 
reichen, nämlich  den,  das  Erz  vor  dem  Ein- 
setzen in  den  Herdofen  in  einem  besonderen 
Ofen  zu  reduzieren,  so  daß  das  so  dargestellte 
Eisen  in  erstcrem  die  gleiche  Rolle  spielt,  wie 
der  Schrott  beim  Schmelzen  mit  Zusatz  von 
Roheisen. 

Gegen  diesen  Vorschlag  könnte  eingewendet 
werden,   daß  der    zur   Herstellung   von  En- 
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kohlenziegeln  für  den  Redaktionsofen  erforder- 
liche Zuschlag  an  Bindemittel  und  Schlacken- 
bildnern eine  zu  große  Menge  Schlacke  bedingt ; 
aber  hierauf  ist  zu  erwidern,  daß  eine  Ver- 
mehrung des  Erzzusatzes  von  20  auf  40  °/° 
bereits  reichlich  genügen  würde,  um  die  Er- 
zeagungskosten  erheblich  unter  diejenigen  des 


3600- 


Abbildung  8. 


den  sind,  hat  immer  das  Bestreben  vorgeherrscht, 
das  erzielte  Eisen  wie  eine  aus  dem  Puddel- 
ofen kommende  Luppe  zu  verarbeiten,  oder 
die  entstandenen  kleinen  Ziegel  von  Eisen- 
schwamm und  Bindemittel  im  Herdofen  zu 
schmelzen,  wobei  immer  ein  so  großer  Abbrand 
eintrat,  daß  kein  gewinnbringendes  Verfahren 
erzielt  werden  konnte,  weshalb  ein  Vorurteil 
gegen  dasselbe  im  ganzen  entstanden  ist, 
welches  indessen  nur  berechtigt  ist,  soweit  es 
sich  auf  das  zuletzt  beschriebene  bezieht,  zumal 
bei  dem  ersteren  das  Verbrennen  des  Eisen- 
schwammes  durch  das  rapide  Schmelzen  im  großen 
Bade  des  Talbotofens  vermieden  wird. 

Bezüglich  des  letzteren  ist  noch  zu  bemerken, 
daß  in  deutschen  Fachkreisen  oft  das  Bedenken 
geäußert  wird,  es  könne  keine  gleichmäßig  gnte 
Qualität  erzeugt  werden,  wenn  die  Zuschläge  für 
die  Rückkohlung  erst  nach  erfolgtem  Abstich 
zugesetzt  werden.  Wenngleich  hierzu  die  meisten 
Berichte  über  die  Besichtigung  des  Verfahrens 
nnd  die  Verarbeitung  des  Erzeugnisses  keine 
Veranlassung  geben,  so  muß  doch  zur  Er- 
klärung hinzugefügt  werden,  daß  im  Talbot- 
ofen die  Entkohlung  nicht  so  weit  getrieben 
wird  wie  im  gewöhnlichen  Herdofen,  weil  schon 
vorher  eine  genügende  Entphosphorung  eintritt, 
wenn  der  Gehalt  dos  Roheisens  an  Phosphor  1  °/° 
nicht  überschreitet,  also  ein  mehr  fertiger  Zustand 
erzielt  wird,  infolgedessen  ein  geringerer  Zu- 
schlag  von   Ferromangan,    Ferrosilizium  und 


basischen    Bessemerverfahrens  herabzumindern, 
indem  das  Ausbringen  dadurch  auf  etwa  115  % 
des  Metalleinsatzes  erhöht  werden  würde,  und 
«war  ohne  erhebliche  Vermehrung  der  Betriebs- 
kosten, weil  Wärme  zum  Schmelzen  genügend     Kohle  genügt,  um  die  verlangte  Qualität  zu 
vorhanden  ist,  zumal 
die  reduzierten  Erz- 
ziegel  mit  einer  Tem- 
peratur von  etwa 
1000°  C.  eingesetzt 


Das  Reduzieren  von 
Eisenerz  Boll  also  hier 
nicht  geschehen,  um 
den  Hochofen  zu  ver- 
drangen, sondern  um 
die  Erzeugungskosten 
von  Flußeisen  nach 
Möglichkeit  zu  ver- 
mindern, wobei  fein- 
körniges Erz  verhüttet 
werden  kann,  welches 
für  den  Hochofen 
wenig  geeignet,  daher 
bis  jetzt  minderwertig 

ist,  obgleich  nicht  selten  rein  und  reichhaltig. 
Bei  den  bisher  vielfach  angestellten  Versuchen 
zur  Durchführung  der  unmittelbaren  Erzeugung 
von  Eisen  aus  Erzen  allein  im  Flammofen, 
welche  u.  a.  bei  der  Carbon  Iron  Co.,  Pitts- 
bnrg,*  in  großem  Maßstabe  durchgeführt  wor- 

"  Vergl.  „Transactions  of  the  Am.  Inst,  of  Min. 
Eng."  Vol.  XVII  S.678. 


erzielen.  Aber  auch  bei  Verwendung  eines 
Roheisens ,  wie  in  Frodingham ,  von  1 ,8  °/° 
Phosphor,  wobei  zur  Erzielung  einer  Ent- 
phospliornng  bis  zu  0,09  °/°  die  Enlkohlnng 
bis  zu  0,07  °/o  getrieben  werden  innß,  ergibt 
die  Hnckkohlung  in  der  Pfanne  mit  Ferro- 
mangan und  Kohle  eine  durchaus  befriedi- 
gende Qualität,  wie  n.  a.   ans   den  Berichten 
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von  Hrn.  Surzycki*  hervorgeht.  Die  fortwährend 
gleichmäßige  Durchführung  dieses  Vorgangs  wird 
anch  hier  bei  dem  kontinuierlichen  Verfahren 
durch  die  hohe  Temperatur  gesichert,  welche 
infolge  des  im  Bade  enthaltenen  großen  Wärme- 


Abbildnng  10. 

Vorrats  stets  in  höherem  Maße  vorhanden  ist, 
alB  im  gewöhnlichen  Herdofen. 

Das  basische  Bessemerverfahren  bietet  in  i 
dieser  Beziehung  ebenfalls  einen  Anhalt  zum 


•  „Stahl  und  Eisen«  1Ö03  Nr.  3  S.  171  und  1904 
Nr.  3  S.  164. 


Vergleich,  denn  wenn  dort  auch  der  Zusatz  der 
Bfickkohlungsstoffe  im  Konverter  vorgenommen 
wird,  so  bedarf  es  doch  einer  größeren  Menge, 
und  das  Ausgießen  in  die  Pfanne  erfolgt  w 
unmittelbar  darauf,  daß  ein  Unterschied  in  der 
Vermischung  kanm  vorhanden 
ist  und  auch  hier  die  hohe 
Temperatur  die  Hauptrolle 
spielt,  wofür  der  beste  Beweil 
darin  liegt,  daß  die  QnalitAU- 
ansprüche  nur  dann  erfüllt 
werden  können,  wenn  ein  gleich- 
mäßig heißer  Gang  der  Schmel- 
zungen vorhanden  ist. 

Aus  den  neuesten  Berichten 
über  den  Betrieb  der  Talbct- 
öfen  geht  hervor,  daß  seit  dem 
vorigjährigen  Bericht  des  Hrn. 
Talbot(„  Stahl  und  Eisen"  19031 
wieder  erhebliche  Fortschritte 
in  der  Leistung  derselben  ge- 
macht worden  sind,  indem  die 
Wochenerzeugung  um  etwa 
15  °/°  und  das  Ausbringen  an 
Metall  von  103  auf  106  °/o  vom  Einsatz  im 
Durchschnitt  gestiegen  sind. 

Das  kontinuierliche  Schroelzverfahren  würde 
zweifellos  in  Deutschland  noch  bessere  Erfolge 
ergeben,  weil  hier  mehr  Erfahrung  in  der  Be- 
handlung der  basisch  zugestellten  Öfen 
handen  ist,  als  in  England. 


Der  Einfluß  von  Silizium  auf  Eisen. 


Über  diesen  Gegenstand  hielt  Th.  Baker 
einen  Vortrag  auf  der  vorjährigen  Herbstver- 
summliing  des  Iron  and  Steel  Institute,  dem  aus- 
zugsweise Nachstehendes  entnommen  ist. 

Die  Wichtigkeit  des  Einflusses  von  Silizium 
auf  Eisen  und  weichen  Stahl  hat  die  Aufmerk- 
samkeit mancher  Forscher,  wie  Roberts- 
Austen,  Tilden,  Turner,  auf  sich  ge- 
lenkt. Howe,  welcher  in  seiner  „Metallurgie 
des  Stahls"  die  von  jenen  erlangten,  wider- 
sprechenden Resultate  zusammenstellte,  kommt 
zu  dem  Schluß,  daß  eine  schädliche  Einwirkung 
des  Siliziums  auf  Festigkeit  und  Dehnung  nicht 
erwiesen  sei.  Hadfield*  beschreibt  einige 
Versuche,  in  welchen  er  Silizium- Eisenlegierun- 
gen dadurch  herstellte,  daß  er  Abfälle  von 
Schweißeisen  mit  20prozentigem  Ferrosilizium 
zusammenschmolz.    Das  Metall  wurde  zu  qua- 


•  „Journal  of  the  Iron  and  Steel  Inst."  1881», 
Nr.  II  S.  222. 


dratischen  Stäben  von  57,2  mm  Seitenlänge  ver- 
gossen, und  diese  durch  Schmieden  und  Walzen  za 
Rundstäben  von  28,6  mm  Durchmesser  reduziert. 
Tabelle  I  gibt  die  Zusammensetzung  und  mecha- 
nischen Eigenschaften  der  gewalzten  und  ge- 
glühten Stäbe  an.  Auf  diese  Resultate  gestätzt, 
zeigt  Campbell  in  seinem  Werk  „Manufactnre 
and  Properties  of  Iron  and  Steelw,  daß  Silizium 
nicht  unter  die  schädlichen  Bestandteile  gezahlt 
werden  kann. 

Die  Hanptschwierigkeit  bei  obigen  Versuchen 
scheint  darin  zu  liegen,  geschmolzenes  Eisen  in 
hinreichend  reinem  Zustande  sowie  Ferrosilizinm 
mit  geringen  Mengen  Kohlenstoff  und  Mangan 
herzustellen.  Durch  die  Einfährung  des  elektri- 
schen Ofens  und  der  Goldschmidtserien  Metbode, 
kohlenstoffarme  Eisenlegierungen  herzustellen, 
scheint  letztere  Schwierigkeit  beseitigt ;  hat  man 
doch  Hl  °/o  siliziumhaltcndes  Ferrosilizium  mit 
!  nur  0,25  °/'o  Kohlenstoff  und  0,50  °/o  Mangan 
auf  diese  Weise  dargestellt.    Leider  enthalten 
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Tabelle  I. 


t:  1 

S  >  B 

*  i  ■ 

|  3 

M  !  — 

e  es 


a 

ja 
0. 


! 


m  M 


I 


I! 


d  — 

°  z 


|  0,14  0,24  0,14  0,06  0.081 
1  0,18  0,79  0,21  i  —    —  | 

A 

0,191,600,28  —  — 


t  gern      t/qem  | 


=  K  .. 


I 


A 
A 
A 

0,218,39  0,29  - 
All  - 

0,25  4,18  0,861  - 


0,202,11  0,25  0,04  0,06 
0,20  2,69  0,25  -  — 


I 


0,26 

A  i 
!0,04 


5,53 


0,290,04  0,06 


8,41 
2,35 
8,87 
2,94 

4,34 
3,87 

4,80 

3,87 

4,96 
3,72 
5,42 
4,66 
7,00 


17,280,29|  -i  —  , 
|0,088,83  0,68  0,06  0,07 

A'  ausgeglüht. 


5,11 

8,87 
5,27 
4,43 
6,81 
5,11 

6,12 
5,27 
6,59 
4,96 
7,20 
6,04 
7,60 
5,90 
7,45 
3,87  3,87 

nicht 
schmiedbar 


nicht 
•irhtbar 


54.54 

60,741 
54,54' 
47,56 

50,58 
54,52 

28,02 
59,96 
24,36' 

6,64 
14,20 

9,28 

0,20| 
0,98 
0,70| 


80,06 
37,55 

29,50 
29,78 
31,10 
35,10 
18,48 
86,50 
17,60 
6,06 

11,10 

8,85 

0,004 
0,64 
0,30 
0,37 


diese  Legierungen  ziemlich  viel  Aluminium. 
Das  in  den  vorliegenden  Versneben  benatzte 
Ferrosiliziain  enthielt  etwa  4  °/°  Aluminium, 
während  die  früher  benutzten,  im  Hochofen  dar- 
gestellten Siliziumeisen  nur  17  °/o  Silizium  und 
selten  weniger  als  1,5  °/°  Kohlenstoff  und  2  °/o 
Mangan  enthielten. 

Chemischer  Teil.  Das  unter  dem  Namen 
,Little  S.u  bekannte  Eisen  war  nach  dem  Lan- 


casbire-Frisch-Prozeß  aus  halbiertem,  aus  Danne- 
raora- Erzen  erblasenem  Roheisen  hergestellt  und 
besaß  folgende  Zusammensetzung: 

Qeb.  C  =  0,08  °/o ;  Si  =  0,026  •/•  5  Mn  =  0,165  °/o; 
P =0,018  °/o;  S  =  Spuren;  Eisen  und  Sauerstoff 
=  99,716  °/o  (durch  Differenz). 

Im  Mittel  war  jedoch  der  Mangangebalt 
niedriger,  etwa  0,07  °/o.  Die  benutzten  Silizium- 
eisen hatten  folgende  Zusammensetzung: 

Kohlenstoff  .  .  .  .  =   0,16  >  bis  0,27°/» 


Silizium  . 
Mangan 
Aluminium 
Kalzium 
Phosphor  . 


=  49,88  °/o 

.  =  0,29  •/•  „ 

.  =  1,80»/,  „ 

.  =  Spuren  „ 

.   -  0,02»/.  n 


81,25  •/• 
0,47  °/o 
4,44  % 

1,21  •/• 
0,03  »/. 


Als  Vorversuch  wurden  12  kg  Eisen  mit 
hinreichend  Ferrosilizium  in  einem  Tontiegel  zu- 
sammengeschmolzen nnd  das  Metall  zu  einem  Stab 
vergossen,  welcher  folgende  Zusammensetzung 
zeigte: 

Qeb.  C  =  0,18  >;  Si  =  4,86  %;Mn^0,18  •/» ; 
AI    t=0,03°/o;P  =  0,008  °/0 ;  S  =0,023«/» 

Trotz  des  für  diesen  Zweck  zu  hohen  Kohlen- 
stoff- und  Mangangebalts,  welche  für  die  be- 
absichtigten Versuche  zu  hoch  sind,  ist  die 
Probe  doch  wegen  ihres  Phosphorgehalts  inter- 
essant. Die  Charge  enthielt  0,015  %  Phosphor 
nnd  0,09  °/°  Kalzium.  In  dem  fertigen  Stabe 
war  das  Kalzium  vollständig  verschwnnden  und 
der  Phosphorgebalt  auf  0,008  °/0  reduziert. 
Diese  Abscheidnng  des  Phosphors  durch  metal- 
lisches Kalzium  ist  einer  gelegentlichen  Unter- 
suchung wohl  wert.  Einen  niedrigeren  Kohlen- 
stoff- und  Mangangehalt  erhielt  man  dadurch, 
daß  man  zuerst  das  Schweißeisen  im  Tiegel 


Tabelle  II. 


Bleeknommer 

l  691  728 

722  745 

731  728 

730 

782  749 

729 

t  -  '•' 

2,2  8,2 

4,2  5.6 

6,3 

7,8  8,6 

Mangan  

Aluminium  

Schwefel  

Phosphor  

Eisen  (durch  Differenz  gefunden)  .  . 

0,044  0,038 
0,024  1,020 
j  0.036  0,079 
1  0,010  O.Olfi 
0,030  0,038 
0,014  0,019 
99,842  98.790 

0,039  0,038 
2,125  2,908 
0,040  0,061 
0,048  0.069 
0,029,  0.041 
0.0201  0,018 
97,689 :  96.870 

0,038   0,040  0,038 
4,026   4,885  5,998 
0,062j  0,072  0,061 
0,0911  0,141  0,098 
0,033    0,027  0,032 
0,018,  0.021  0,020 
95,7331  94,814  93,753 

7,470 
0,210 
0,060 
0,011 
0,019 

0,030  0,036 
7,952  10,955 
0,046  0,122 

nicht  bestimmt 

0,025  !  0,025 
0,030  0,044 

Verunreinigungen 


0,134|  0,190    U.17Ü    0,227    0,242    0,301  0,249 


einschmolz,  die  gebildete  Schlacke  entfernte  und 
dann  Ferrosilizium  zugab  unter  gleichzeitigem 
Zusatz  von  etwas  Glas.  Auf  diese  Weise  wurde 
eine  Reihe  von  Legierungen  erzeugt,  welche 
1  bis  1 1  %  Silizium,  wenig  Mangan  und  Kohlen- 
stoff enthielten.  Das  Material  der  Proben 
wurde  zur  Verhütung1  von  Ausseigeruugen  in 
gußeiserne  Formen  zu  44,5  mm  starken  Qnadrat- 
stlben  vergossen;  dieselben  waren  alle  gesund  und 
wurden  zu  22,2  mm  starken  Rundstäben  herunter- 
gewalzt.   Bis  zu  7,47  %  Silizium  ließen  sich 


alle  Stäbe  leicht  walzen  und  waren  die  fertigen 
Stäbe  von  bestem  Werkzengstahl  kaum  zu  unter- 
scheiden. Bei  7,9  °/o  Silizium  jedoch  zerbrachen 
die  Stäbe  beim  Verlassen  der  Walze  in  Stücke. 

Die  Siliziumeisen-Legierungen  lunkern  stark 
beim  Gießen,  die  Größe  der  Lunker  wächst  mit 
dem  Siliziumgehalt.  Der  Schmelzpunkt  ist 
niedriger,  wahrscheinlich  wegen  des  Vorhanden- 
seins einer  Verbindung  von  Eisen  mit  Silizium; 
auch  scheint  das  Silizium  dem  Eisen  die  Eigen- 
schaft zu  erteilen,  rasch  aus  dein  flüssigen  in 
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den  festen  Znstand  überzugehen.  Tabelle  II 
gibt  die  Mengen  von  Silizium,  welche  chargiert 
i,  und  die  Analysenresultate.    Der  ver- 


s 


3 


- 

•- 

-  » 

kl 

V 

\ 

,* 

>  \ 

- — t 

>•  \ 

*- 

V. 

iJit 

\ 

1 

-  - 

: 

>-  - 

n< 

Tt 

,«1 

ul 

V 

P 

K 

Abbildung  1. 

hältnismäßig  hohe  Schwefelgehalt  scheint  auf 
eine  Schwefelaufnahme  aus  den  Ofengasen  hin- 
zudeuten. Als  Normalzusammensetzung  wurde 
angenommen :  Kohlen- 
stoff und  Mangan  nicht 
über  0,1  % ;  Silizium 
und  Phosphor  so  tief  als 
möglich.  Die  Bestim- 
mung des  Siliziums  kann 
bis  zu  einem  Gehalte 
von  4  °/o  nach  der  Salz- 
»äuremethode  geschehen; 
bei  höheren  Gehalten 
muH  etwas  Salpetersaure 
zugegen  sein,  da  sonst 
geringe  Verluste  eintre- 
ten (etwa  0,2  bis  0,3  °/o). 

Mechanischer  Teil. 
Will  man  bei  Versuchen, 
wie  die  vorliegenden,  ver- 
gleichbare Resultate  er- 
langen, so  ist  es  unbe- 
dingt erforderlich,  dali 
man  die  Art  der  vorauf- 
gehenden thermischen  Behandlung  der  Materialien 
genan  kennt.  Im  folgenden  gelte  die  Bezeichnung 
„gewalzt"  für  Stäbe  in  dem  Zustande,  wie  sie  die 
Walzen  verlassen;  „normal"  für  gewalzte  Stühe, 


welche  auf  eine  Temperatur  von  1000°  C.  erhitzt 
und  dann  an  der  Luft  abgekühlt  werden;  „geglüht* 
für  Stühe,  welche  auf  950°  während  40  Stunden 
erhitzt  werden  und  sich  während  170  Stun- 
den abkühlen  konnten.  Sämtliche  Probestäbe 
wurden  ans  der  Mitte  der  Stäbe,  die  ursprüng- 
lich 22,23  mm  Durchmesser  hatten,  heraus- 
gearbeitet, um  eine  Beeinflussung  der  Ergeb- 
nisse dnrch  äußere  OxydationBwirknngen  zn 
verhüten.  Die  Zerreißproben  wurden  an  einer 
50  t-Einhehel-Wicksteed-MaBchine  an  Stäben  von 
1,61  qcm  Querschnitt  bei  einer  Meßlänge  von 
50,8  mm  vorgenommen.  Die  Zusammenstellung 
der  Resultate  ist  aus  Tabelle  III  ersichtlich, 
während  Abbildung  1  dieselben  graphisch  dar- 
stellt. Bis  zn  4  %  erhöht  das  Silizium  die 
Zähigkeit  des  EiBens.  Weitere  Zusätze  drücken 
dieselbe  herab,  bis  bei  etwa  6  °/o  wieder  die 
ursprüngliche  Zähigkeit  erreicht  ist,  die  das 
Material  vor  irgend  einem  Zusätze  besaß.  Die 
etwas  fehlerhaften  Resultate  der  „normalen* 
Legierungen  wurden  durch  die  im  nächsten 
Kapitel  zu  besprechende  Mikrostruktur  erklärt. 
Bis  zu  3  °/o  übt  das  Silizium  auf  die  Dehnbar- 
keit nur  einen  geringen  Einfluß  aus,  wenn  die 
Legierung  gut  ausgeglüht  wird,  wie  die  3pro- 
zentige  Legierung  dies  deutlich  zeigt.  „  Normal  - 
besitzt  dieselbe  ungefähr  4  °Jo  Dehnung  und  Quer- 
schnittsverminderung, „geglüht4*  zeigt  sie  35  *{t 
Dehnung  und  60  °/o  Querschnittsverminderung. 
Mit  4  %  Silizium  rücken  Dehnung  und  Quer- 
schnittsverminderung zu  0  herab.  Hieraus  geht 
hervor,  daß  die  Erhöhung  der  Elastizitätsgrenze 
und  Festigkeit  auf  Kosten  der  Dehnbarkeit  ge- 
schieht, doch  ist  bis  zu  3  °/o  dieser  Verlust  bei 


Abbildang  2. 

gegliifitem  Material  gering.  Über  4  °/°  wächst  die 
Härte  sehr  schnell,  und  bei  5  °/o  Silizium  ist  eine 
sehr  große  Geschicklichkeit  erforderlich,  um  einen 
Bruch  bei  der  Bearbeitung  zu  verhüten. 
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Py rometr is eher  Teil.  Die  Tempera- 
loren wurden  mit -einem  Le  Chatelier-Thermo- 
meter  bestimmt.  Die  etwa  75  g  schweren  Probe- 
stücke, mittels  welcher  die  Kühlungskurven  be- 
stimmt wurden,  waren  58,74  mm  lang  and  besaßen 
einen  Durchmesser  von  15,88  mm  mit  Ein- 
schnitten für  die  Drähte  den  Thermoelements, 
welche  in  direkter  Berührung  mit  dem  Ver- 
gnchsstück  standen.  Erhitzen  nnd  Abkühlen 
wurden  im  Vakuum  in  einer  Porzellanröhre  vor- 
genommen ;  letztere  war  von  einer  Röhre  aus 


Tabelle  III. 


»r. 

i 

SiUilam 
»,'» 

Zustand 

dei 
Stabes  1 
bei  d«r 

Bla*tl- 

xltäu- 
grenie 

t  qera 

1 

Maxtmal- 
belastnng 

t  q  CM 

Debnong 
aaf 

M),&  mm 
Stablänge 

». 

Kon. 
traktloo 

691 

1» 

•  ;l 

•  u 

( >  024 

» 
1» 

n 
» 

|  WkJlt 

\  nor- 
(  mal 

1  »<i"g= 

/  «iah. 

8,11 

1,78 
1,81 

? 

3,08 

3,90 
3,47 
3,52 
8,61 
3,40 

37  5 
43,0 
42,5 
43.5 
•14,0 
50,0 

68  6 
68,0 
66,8 
67,7 
74,1 
68,9_ 

728  i 

j| 

1  0°0 

W 

W 

1  — 

j  wallt 

1  oor- 
f   mal  1 

1  aasge- 
f  gilb, 

1  21 
4,18 
3,71 

3.92 
3,30 
2,90 

A  71 

4,79 
4,75 
4,74 
4,38 
4,04 

36  0 
87,5 
35,5 
36,5 
41,5 
39,0 

69  2 
65,6 
67,0 
66,6 
77,1 
75,4 

722  K 

i 

*  1 

1» 

2,128 

n 

■ 

l  g»- 

r 

\  Oor- 
(  mal 

\aaige 

f  glüht 

4,33 
4^30 
3,10 
3,38 
8,01 
8,13 

5  47 
5^49 
6,01 
5,10 
4.61 
4,68 

27  5 
28,5 
25,5 
24,5 
38,5 
40,0 

46  4 
44^4 
31,4 
26,1 
65,7 
66,1 

52  7  '* 

«'«1  • 

14,6 

3,1 

5,2 
69,5 
60.6 

745  j 
» 

1* 

2,903 

i  * 

1  n 

\  «*- 
1  walst 

1  »or- 
|  mal 

lau.ge- 
/  flöht 

4,68 
4^54 
4,31 
4,16 
2,96 
8.84 

5  82 
5>7 
4,71 
5,00 
5,19 
5,32 

30  0  ? 
15^6 

3,0 

5,5 
35,5 
35,5 

731 

m 
n 
<• 
* 
» 

|  4,026 

1 

; 

n 

1  » 

1  wallt 

1  nor- 
f  mal 

1  aotge- 
j  K>6bt  , 

1  1  -2 

B  i  » 

||| 

£  £ 

6,22 
6,73 
5,67 
5,66 
6,75 
6,75 

0,00 

n 
t 
»» 

3,0 
1,5 

0.0 
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n 
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t 
» 
m 

|  4,885  1  ,c. 
*  / 

«      il  nor- 
i  »•l 

{  : 

|     „      /  gldbl  , 
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Ü 
"5 

? 
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n 
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■ 
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i  iriafat 
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ja 
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■3 
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I  feuerfestem  Ton  umgeben  und  wurde  von  einem 
Koksfeuer  erhitzt.  Waren  950°  C.  erreicht,  so 

J  wurde  das  Feuer  entfernt;  das  Stück  konnte 
sich  abkühlen.  Die  in  Abbildung  2  dargestell- 
ten Resultate  geben  die  Kühlnngskurven.  Zu 
Abszissen  werden  die  Temperaturen  genommen, 
zu  Ordinaten  die  Anzahl  von  Sekunden,  die  der 

i  Galvanometerspiegel  braucht,  um  1  mm  an  der 
Skala  zu  durchlaufen.  Bei  Eisen  mit  99,85  °/o  Fe 
sind  die  kritischen  Punkte  Ar3  Ar»  An  scharf 
bestimmt,  bei  851°,  740°,  673°  C.  Schon 
1,2  °/o    Silizium  lassen   Ar3    vollständig  ver- 

:  schwinden,  wie  bereits  Osmond  und  Arnold 

Tabelle  IV. 


Temperatur, 

VenehlebuDg 

Yeraehlebanc 

bei  welcher  der 

aar 

kritUehe  Punkt 

dai  kritischen 

Ar,  eintritt 

Punkte!  um: 

l»/.8llUlnm 

•  C. 

.c. 

•  c. 

0,02 

740 

1,03 

733 

7 

6,8 

1,94 

725 

7,7 
9,8 

2,90 

713 

27 

4,5 

703 

37 

8,2 

4,89 

694 

46 

9,4 

7,47 

678 

62 

8,3 

gezeigt  haben,  und  erniedrigt  Ar  *  auf  733 0  C. 
Fernerer  Zusatz  von  Silizium  erniedrigt  diesen 
Haltepunkt  noch  mehr,  bis  er  bei  einem  Ge- 
!  halte  von  7,5%  Silizium  erst  bei  678°  C.  er- 
i  scheint.  Tabelle  IV  gibt  eine  Zusammenstellung 
dieser  Verschiebungen.  Im  Eisen  von  nnter  2  °/° 
Silizium  erscheint  Ar*  als  doppelköpfiger  Pnnkt, 
bei  höheren  Gehalten  als  einfacher  Pnnkt.  In 
Tabelle  IV,  bei  den  zwei  ersten  Legierungen, 
ist  die  gegebene  Temperatur  das  Mittel  aus 
beiden  Haltepunkten,  in  den  übrigen  Fällen  ist 
die  Temperatur  des  Einzelpunktes  angegeben. 
Die  Verschiebung  von  Ars  ist  deutlich  pro- 
portional dem  Gehalte  an  Silizium  und  beträgt 
etwa  8°  C.  für  1  °/°  Silizium.  Wegen  des  ge- 
ringen Kohlenstoffgehalts  stand  zu  erwarten, 
daß  Ari  schwach  hervortrat,  wie  dies  beim 
reinen  Eisen  und  der  1  °/«  Silizium  haltenden 
Legierung  auch  der  Fall  ist.  Ob  in  den  übri- 
gen Legierungen  die  Schwankung  der  Kurve 
dem  Punkte  Ar(  entspricht,  ist  schwer  zu 
sagen,  da  kein  Zementit  in  der  Mikrostruktur 
sichtbar  ist.  Dieselbe  dürfte  jedoch  dem  Er- 
starrungspunkte der  Substanz  entsprechen.  Inter- 
essant ist  die  bei  der  letzten  Legierung  (C  —  0,18; 
■Si  =  4,85  ;  Mn  =  0,18)  auftretende  Schwankung 
bei  650°  C,  welche  jedoch  zu  gering  ist,  um 
auf  Rechnung  der  0,18  %  Kohlenstoff  gesetzt 
zn  werden. 

Mikroskopischer  Teil.   Um  das  Klein- 
gefiige  der  Legierungen  zn  studieren,  wurden 
Proben   aus  der  Mitte  der  Stäbe  geschnitten, 
wie  gewöhnlich  poliert  und  mit  zehnprozentiger 
,  Salpetersäure  geätzt.  Die  auf  diesem  Wege  er- 
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Abbildung  3. 


Abbildung  G. 


Abbildung  9. 


Abbildung  12. 


Abbildung  7.  Abbildung  8. 


Abbildung  13.  Abbildung  14. 


Google 


1.  Mai  1904. 


Zutchriften  an  die  Redaktion. 


Stahl  nnd  Kisen.  619 


haltenen  Strukturen  zeigen  die  vorstehenden  Photo- 
miltrographien  unter  vertikaler  Beleuchtung  und 
360facher  Vergrößerung.  Die  Abbild.  3  und  4 
geben  die  Struktur  von  praktisch  reinem  Eisen, 
Abbildung  3  im  »normalen",  Abbildung  4  im 
„geglühten"  Zustande.  „  Normal u  besteht  Eisen 
ans  Ferritkristallen  mit  einigen  in  der  Hasse 
zerstreuten  Flecken  von  Perlit  (im  Bilde  dunkel). 
Beim  Glühen  neigt  jedoch  der  Zementit  dieses 
Perlites  zum  Seigern  und  bildet  kleine  Knoten 
tod  Zementit,  eine  Tatsache,  welche  unerklär- 
lich scheint,  wenn  wir  Stahl  als  eine  elek- 
tische Mischung  (Perlit)  aus  Eisen  und  Eisen- 
Kohlenstofflegierung  annehmen.  Der  Zusatz  von 
1  °/«  Silizium  ändert  das  Gefüge  sehr  stark,  was 
weniger  im  normalen  (Abbild.  5),  als  vielmehr  im 
geglühten  Zustande  (Abbild.  6)  deutlich  hervortritt. 
Ei  sind  zwei  Kristalltypen  ersichtlich,  der  eine 
mit  großen  hellen  Flächen,  der  andere,  worin  stets 
der  Zementit  zu  suchen  ist,  von  einem  zerrisse- 
nen Aussehen.  Bei  2  °/»  haben  alle  Kristalle 
große  helle  Flächen,  und  kein  Zementit  ist  sicht- 
bar, trotzdem  der  Kohlenstoffgebalt  derselbe 
ist  wie  der  des  in  Abbildung  3  und  4  dar- 
gestellten Eisens.  Im  normalen  Zustande  bildet 
lieh  eine  Art  Membran  ans  einer  weißen  Sub-  | 
«tanz,  welche  bei  5  °/o  Silizium  die  Kristalle  i 
bereits  ganz  umgibt  (Abbildung  7  und  8).  Diese  , 
Einlagerungen  sind  schuld  an  den  niedrigen 
mechanischen  Eigenschaften  des  »normalen" 
Materials.  Beim  Glühen  zersetzen  sich  diese 
Substanzen  und  bilden  kleine  Felder  von  Zer- 
setzangsprodukten  (Abbildung  9  und  10).  Die 
Substanz  dieser  Membranen ,  deren  Zusammen- 
setzung noch  nicht  bestimmt  werden  konnte,  er- 
scheint im  gewalzten  Material  als  wurmförmige, 
cadelähnliche  Massen,  welche  durch  das  Metall 


zerstreut  sind,  und  beim  Erhitzen  auf  1000°  C. 
zu  den  Kristallflächen  hinwandern  (Abbild.  11). 
Mangan  und  Kohlenstoff  scheinen,  namentlich  bei 
hohem  Siliziumgehalte,  die  Menge  dieser  Substanz 
zu  vergrößern  (Abbildung  12).  Auf  die  Resultate 
von  Hadfleld  zurückgreifend,  sieht  man,  daß 
bei  3,5  °/o  Silizium  die  Festigkeit  des  ge- 
glühten Materials  abnimmt ;  bei  5,5  °/°  Silizium 
beträgt  diese  Abnahme  50  °/o,  eine  Tatsache, 
die  durch  die  Bildung  des  oben  erwähnten  Be- 
standteils genügend  geklärt  scheint.  Abbild.  13 
zeigt,  unter  schräger  Beleuchtung,  bei  60facher 
linearer  Vergrößerung,  ein  27  °/o  Ferrosilizinm. 
Dasselbe  besteht  ans  zwei  Bestandteilen,  einem 
hellen  und  einem  dunkeln;  letzterer  ist  spröde 
und  fällt  beim  Polieren  leicht  heraus.  Abbil- 
dung 14  zeigt  unter  direkter  Beleuchtung  ein 
75  Ferrosilizinm  in  derselben  Vergrößerung, 
es  sind  zwei  Bestandteile  vorhanden,  ein  heller 
und  ein  dunkler. 

Magn  etische  Eigenschaften.  Beider 
Wichtigkeit,  welche  das  magnetische  Verhalten 
des  Materials  für  den  Bau  von  Dynamos  und 
Transfirmatoren  besitzt,  seien  im  folgenden 
(Tabelle  V)  die  Resultate  der  diesbezüglichen 
Untersuchungen  zusammengestellt: 

Tabelle  V. 


Silliium 


Maxi- 
mum* 
Ioduk- 

llOD 

II  -  so 


Permea- 
billttt 
für  11x4 


KoerxltiT 
kraft 


l!y-t«re*U- 
Terlua  In  Erf 

f.  d.  ebem 


l 


0,02 
1,02 
2,90 
7,47 
4.89 


16  000 
10  200 
15  600 
14000 
14  750 


2325 
2562 
2750 
2937 


8375 
8000 
7325 
9000 
72W 


1,8 
J,7 
1,5 
1,0 
1,2 


10  550 
8  798 
8081 
5  613 
6110 

F.  Wüst. 
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Stahlerzeugung  ohne  Verwendung  von  Alteisen  und  Stahl. 


Zu  dem  von  Hrn.  0.  Goldstein  in  lieft  6 
Ton  „Stahl  und  Eisen"  veröffentlichten  Artikel 
Ober  einen  kombinierten  Martin-  und  Bessemer- 
ofen erlaube  ich  mir  folgendes  zu  bemorken: 

Bereits  in  Heft  6  vom  Jahre  1900  habe  ich 
ein«  ganz  ähnliche  Losung  der  Frage  zur  Her- 
stellung billigeren  FlufieiBens  durch  möglichste 
Vermeidung  von  Alteisen  oder  Erzzusatz  vor- 
geschlagen. Es  freut  mich,  konstatieren  zu  können, 
daß  Abbildung  1  8eite  841  und  Abbildung  3 
Seite  842  von  Hrn.  O.  Goldstein  sich  mit  meinen 
Bildern  aus  dem  Jahre  1900  beinahe  völlig  decken, 
nur  kleiner  gehalten  sind,  sicher  ein  Beweis,  daß 


auch  andere  die  damals  niedergelegte  Konstruktion 
für  ausführbar  halten.  Ich  ging  nur  noch  weiter 
und  schlug  als  Geblasewind  gleich  den  heißen 
oder  kalten  Hochofenwind  vor.  Um  ein  gleich- 
mäßigeres Material  zu  erhalten,  nahm  ich  drei 
Stunden  Chargenzeit  an,  Hr.  0.  Goldstein  jedoch 
nimmt  nur  zwei  Stunden  an.  Auch  die  Ausführung 
des  Blaseherdes  in  saurem  Material  und  die  des 
Martinofenherdes  in  basischem  Material  (oder  auch 
umgekehrt)  habe  ich  damals  schon  erwähnt. 

Bezüglich  der  Patentanmeldung  habe  auch  ich 
bereits  die  Erfahrung  gemacht,  daß  ein  deutsches 
Patent  auf  Grund  alter  Konstruktionen  von  Herrn 
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Krupp  nicht  zu  erhalten  war.  Mein  Anspruch  j 
auf  Verwendung  von  Hochofenwind  zum  Ver- 
blasen im  Martinofen  wurde  aber  nur  deshalb 
abgewiesen,  weil  nach  dum  deutschen  Patentgesetze  , 
nichts  patentiert  werden  kann,  was  bereits  ver- 
öffentlicht ist,  und  in  diesem  Falle  hat  man  mir 
meine  eigene  Veröffentlichung  in  „ Stahl  und  Eisen" 
entgegengehalten.  Da  in  vielen  Fällen  Entschei- 
dungen im  deutschen  Patentamte  mehr  von  Ju- 
risten als  von  Fachleuten  gefällt  werden,  so  war 
es  mir  auch  unmöglich,  das  deutsche  Patent  auf 
die  gleichzeitige  Beheizung  des  Ofens  mit  Hoch- 
ofengas vermöge  eingeschalteter  Verbesserungs- 
Apparate  zu  erhalten,  trotzdem  mir  nicht  nach- 


gewiesen werden  konnte,  daß  dieselbe  Konstruktion 
und  dasselbe  Verfahren  irgendwo  anders  vor- 
geschlagen oder  probiert  worden  ist.  Das  ameri- 
kanische Patentamt,  welches  in  den  Nachforschun- 
gen gewiß  streng  vorgeht,  hat  mein  Verfahren 
für  patentfähig  erklart.  Näheres  darübor  findet 
sioh  in  meinem  Vortrage,  den  ich  im  Mai  1902 
vor  dem  Iron  and  Steel  Institute  in  London 
gehalten  habe  und  der  gewiß  auch  Hrn.  0.  Gold- 
stein interessieren  dürfte,  da  sich  darin  manch«» 
mit  Beinen  Vorschlägen  deckt. 

St.  Louis,  80.  März  1904. 

Peter  Eyermann. 


Elektrischer  Antri 

In  Heft  7  von  „Stahl  und  Eisen"  bemerkt 
Hr.  Ingenieur  Karl  Gruber,  es  sei  nicht  zu- 
lässig, bei  Rentabilitätsberechnungen  die  Hoch- 
ofengase kostenlos  einzusetzen.  Wenn  es  sich  um 
die  Ermittlung  der  Selbstkosten  für  die  Energie- 
erzeugung auf  den  Hütten-  und  Walzwerken 
selbst  handelt,  —  und  in  dem  Vortrage  über 
elektrischen  Antrieb  von  Walzwerken  sollen  tat- 
sächlich die  Selbstkosten  ermittelt  worden  — > 
dürfte  diese  Anschauung  nicht  richtig  sein,  denn 
die  ungereinigten  Hochofengase  liefert  der  Hoch- 
ofen tatsächlich  ohne  Aufwand  besonderer  Kosten. 
Die  Kosten  für  die  Reinigung  der  Gase  sind  ja 
in  dem  Vortrage  ausdrücklich  berücksichtigt  wor- 
den. Wenn  man  für  dio  Hochofengase  Kosten- 
beträge in  Ansatz  bringt,  die  unter  Zugrunde- 
legung des  Heizwertes  mit  den  Beschaffungs- 
kosten für  Kesselkohle  abgeglichen  sind,  so  würde 
ja  bei  der  Verwendung  der  Hochofengase  über- 
haupt kein  Nutzen  entstehen.  Daß  bei  der  internen 
Verrechnung  der  Werke  von  Abteilung  zu  Ab- 
teilung eventuell  die  Hochofengase  bewertet 
werden,  indem  z.  B.  das  Hochofenwerk  den 
anderen  Abteilungen,  also  dem  Stahlwerk  und 
den  Walzwerken,  verhältnismäßig  hohe  Kosten 
für  die  gelieferten  Kilowatt-Stunden  in  Rechnung 
stellt,  hat  natürlich  mit  den  wirklichen  Ge- 
stehungskosten der  elektrischen  Energie  nichts 
zu  tun.  Bei  deren  Berechnung  müssen  un- 
bedingt die  Hochofengase  mit  einem  Wert  gleich 
Null  eingestellt  werden.  Wenn  bei  einer  so 
teuren  Berechnung  der  gelieferten  elektrischen 
Energie  eine  Abteilung  100 000  Jt  zu  viel  an  eine 
andere  Abteilung  bezahlt,  so  verdient  eben  diese 
Abteilung  die  lOOOtXK*;  die  Produktionskosten 
des  betreffenden  Werkes  sind  aber  entsprechend 
geringer. 


ib  von  Walzwerken. 

Bei  der  Verwertung  der  Hochofengase  bezw. 
I  der  mit  Hilfe  von  Hochofengasmotoren  erzeugten 
i  elektrischen  Energie  wird  man  die  Überlegung  zu 
machen  haben,  an  welchen  Stellen  des  Werke» 
\  ergibt  sich  die  größte  Reduktion  der  Selbstkosten. 
1  Hierbei  ist  zuerst  zu  berücksichtigen,  ob  bisher 
der  Dampf  durch  Verbrennung  der  Hochofengas« 
unter  Dampfkesseln  erzeugt  worden  ist,  wobei  die 
Wärmeausnutzung  bekanntlich  nur  80  bis  40% 
so  groß  ist  wie  bei  Gasmotorenbetrieb,  oder  ob 
es  notwendig  ist,  zur  Erzeugung  des  Dampfes 
Kesselkohle  zu  verfeuern.    Wo  letzteres  der  Fall 
ist,  wird  man  in  erster  Linie  den  Gasmotorra- 
betrieb  mit  elektrischer   Kraftübertragung  vor- 
sehen,  da   sich  ja  hier  die  Ersparnis  der  bV 
>  schaffungskosten  der  Kesselkohle  bezw.  der  Ge- 
|  stehungskosten  bei   eigenem  Grubenbetrieb  er- 
|  gibt.      Ferner  wird    man    sich    für   die  Cm- 
I  Wandlung    diejenigen    Dampfmaschinen  heraus- 
suchen, die  den  größten  Dampf  verbrauch  besitzen. 
Solche    Maschinen   mit  hohem  Dampfverbrauch 
sind  in  erster  Linie  die  vielen  kleinen  Maschinen 
für  den  Betrieb  der  Rollgänge,  Scheren,  Pumpen 
usw ,  bei  denen  übrigens  bei  elektrischem  Betrieb 
auch  noch  ziemlich  bedeutende  Ersparnisse  be- 
züglich  Wartung,   Reparaturen  usw.  entstehen, 
dann  aber  auch  die  schweren  Reversier-Walren- 
zugsmaschinen,   deren  elektrischer  Antrieb  bei 
Erzeugung  der  Energie  in  Gasmotoren  in  dem 
Vortrage  vorgeschlagen  wurde.    Trifft  dann  noch 
zu,  daß  der  Dampf  für  dio  Roversierstraße  aus 
Kesselkohle  erzeugt  werden  mußte,  was  übrigen* 
bei  der  Mehrzahl  der  Werke  der  Fall  ist.  so  er- 
ergibt sich  eben  die  große  Reduktion  der  Selbst- 
kosten, die  in  dem  Vortrag  zahlenmäßig  nach- 
gewiesen ist. 

Bor  Ii  n,  den  21.  April  1904.  c.  Stufen. 
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Aus  Praxis  und  Wissenschaft 
des  Gießereiwesens. 

Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Der  Koks,  seine  Struktur  und  seine  Verwendung 
zu  Giessereizwecken. 


Von  Friedrich  Schreiber. 


(Nachdruck  verboten.) 


||er  größte  Teil,  ungefähr  80  °/o  der  gesamten 
****  Kokserzeugung,  wandert  unter  den  Marken 
„Hochofen-  und  Gießereikoksu  in  die  Hütten- 
werke. Diese  beiden  Sorten  werden  auf  dem 
Koksplanum  ausgeklaubt  und  unterscheiden  sich 
hauptsächlich  in  der  Großstückigkeit  voneinander, 
besonders  dort,  wo  die  Kohle  gestampft  besetzt 
und  die  Dichtigkeit  deB  gestoßenen  Kokskuchens 
eine  gleichmäßige  ist. 

Der  Hochofenkoks  dient  neben  Erzeugung 
von  Wärme  gleichzeitig  unter  Bildung  von 
Kohlenoxyd  als  Reagens  für  die  Reduktion  der 
Kisenerze  im  Hochofen.  Von  dem  Hochofenkoks 
verlangt  man,  daß  er  vor  allen  Dingen  fest  ist, 
um  dem  im  Hochofen  auf  ihm  ruhenden  Druck 
der  Erzschichten  Widerstand  zu  leisten. 

Der  Gießereikoks  hat  nur  den  Zweck,  Wärme 
zu  erzengen.  Bei  ihm  heißt  es,  den  Brennstoff 
so  auszunutzen,  daß  die  höchste  Wärmemenge 
frei  wird,  welches  geschieht,  wenn  derselbe 
richtig  verbrannt,  d.  h  in  Kohlensäure  über- 
geführt wird. 

In  Nachstehendem  soll  gezeigt  werden,  wie 
ein  Koks  beschaffen  sein  muß,  um  vorteilhaft 
als  Gießereikoks  verwendet  werden  zu  können. 
Dazu  igt  es  nötig,  auf  die  Herstellung  des  Koks 
«owie  auf  den  verschiedenartigen  Ausfall  der 
Struktur  desselben  näher  einzugehen. 

Koks  ist  ein  Produkt,  welches  nach  der 
Destillation  der  Kohle  im  Koksofen  als  fester, 

IX.14 


prismenartig  auskristallisierter  Rückstand  von 
silbergrauem  Bruch  hinterbleibt.  Die  Kohlen, 
welche  nach  der  Destillation  ein  derartiges  Pro- 
dukt hinterlassen,  nennt  man  Kokskohlen.  Über 
die  Bildung  des  Koks  im  Ofen  herrschen  ver- 
schiedene Ansichten.  Die  wahrscheinlichste  An- 
nahme dürfte  jedoch  die  sein ,  daß  die  Koks- 
kohle im  Ofen  allmählich  in  einen  teigartigen 
Zustand  übergeht,  dessen  Bildner  sich  bei  der 
steigenden  Temperatur  verflüchtigen  und  einen 
graphitartig  festen  Rückstand,  den  Koks,  hinter- 
lassen. Die  Beobachtung  des  Teigigwerdens 
der  Kohlen  kann  man  schon  bei  einem  gewöhn- 
lichen Schmiedefeuer  beobachten ,  welches  mit 
backfähiger  Kohle  gefeuert  wird.  Die  Schmiede 
sagen ,  die  Kohle  klebt ,  zieht  Fäden  und  ist 
dann  für  das  Schmiedefeuer  zu  fett.  Genau 
dieselben  Erscheinungen  treten  bei  entsprechender 
Temperatur  (etwa  500°  C.)  im  Koksofen  auf. 
Je  nach  der  Backfähigkeit,  d.  h.  je  nach  der 
Menge  dieser  teigbildenden  Bestandteile  klassiert 
man  die  Kohlen  in :  Backkohlen,  backende  Sinter- 
kohlen, Sinterkohlen,  sinternde  Sandkohlen  nnd 
Sandkohlen.  Die  ersten  drei  Arten  faßt  man 
zusammen  unter  der  Bezeichnung  „Kokskohlen". 
Bei  der  Verkokung  im  Platintiegel  nach  Muck 
sind  diese  drei  Arten  Kokskohlen  an  ihrem 
Blähnngsgrad  erkennbar.  Die  Backkohle  hinter- 
läßt im  Tiegel  infolge  ihres  höheren  Gehaltes 
an  teigbildenden  Bestandteilen  einen  stark  auf- 
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geblähten  Rückstand  (Abbildung  1).  Der  Koks- 
rfickstand  der  backenden  Sinterkoble  ist  weniger 
stark  gebläht,  knospenartig  aufbrechend  (Ab- 
bildung 2).  Der  Koksrückstand  der  Sinterkohle 
ist  überall  fest  gesintert,  ohne  Blähung  (Ab- 
bildung 3). 

Die  Verkokbarkeit  einer  Kohle  ist  abhängig 
1.  von  dem  Aschengehalt,  2.  von  der  Fähigkeit 
der  Kohlen  zu  backen  oder  zu  sintern.  Es 
kann  daher  eine  Kohle,  trotzdem  sie  Kokskohle 
ist,  keinen  Koks  geben,  wenn  der  Aschengehalt 
über  ein  gewisses  Quantum  (2."  bis  30  °/">)  steigt. 
Die  Aschenmoleküle  legen  sich  zwischen  die 
Kohlenmoleküle,  verhindern  das  Teigigwerden 
derselben  und  das  Anhaften  der  nach  der  Destil- 
lation zurückbleibenden  Koksmoleküle.  Es  geht 
somit  die  Eigenschaft  der  Kohle  zu  backen  ver- 
loren, die  Kohle  erzeugt  als  Rückstand  ein 
mürbes,  griesartiges  Produkt.  Ebensowenig  gibt 
eine  aschenarme  Kohle  Koks,  wenn  sie  nicht 
die  Fähigkeit  hat,  im  Ofen  zu  backen  oder  zu 
sintern. 

Der  Aschengehalt  ist  in  Form  von  sogenanntem 
Schiefer  nnd  als  mineralischer  Detritus  der  Kohle 


Abbild.  1.  Abbild.  2.  Abbild.  3. 


vorhanden.  Ersterer  kann  durch  Aufbereitung 
der  Kohle,  durch  sogenanntes  Waschen  entfernt 
werden,  während  der  letztere  als  fixer  Aschen- 
gehalt in  der  Kohle  verbleibt.  Es  gibt  Gruben, 
welche  Kokskohlen  mit  25  °/o  Asche  fördern. 
Wird  diese  Kohle  ungewaschen,  d.  h.  mit  dem 
Aschengehalt  von  25  °/°  verkokt,  so  erhalt  man 
ein  mürbes,  schwarzes  Produkt,  welches  nur 
schwach  gesintert  und  zum  größten  Teil  aus 
Koksasche  besteht.  Erst  nachdem  die  Kohle 
die  schwierige  Aufbereitung  durchgemacht  hat 
und  der  Aschengehalt  auf  5  bis  6  %  herab- 
gewaschen ist,  liefert  sie  nach  der  Verkokung 
ein  Produkt,  welches  als  Koks  in  den  Handel 
gebracht  werden  kann.  Die  Backkohlen  geben 
durchweg  einen  großstückigen  ,  kompakten  und 
festen  Koks  von  dichtem  Gefnge,  wohingegen 
die  Sinterkohlen  einen  porösen  Koks,  von  rissi- 
ger, stengliger  Struktur  hinterlassen.  Durch 
vorheriges  Stampfen  der  Kohle  wird  die  Porosität 
des  Koks  reduziert  und  das  Gefüge  dichter. 
Wir  finden  deshalb  heute  in  Nieder-  und  Ober- 
«chle8ien ,  sowie  in  Saarbrücken  und  überall 
dort,  wo  dio  Sinterkolilen  und  backende  Sinter- 
kohlen vorwiegen,  einen  regen  Stampf  betrieb. 

Die  Idee,  Sinterkohle  durch  vorheriges  Stampfen 
backfähiger  zu  gestalten,  hat  zuerst  Quaglio 
ausgeführt,  indem  er  die  Kohle  mit  der  Hand 
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in  eigens  dazu  konstruierten  Kästen  stampfen 
ließ.  Erst  seit  fünf  Jahren  durch  Einführung 
der  modernen  elektrischen  Stampfeinrichtung  bat 
das  Stampfverfahren  große  Verbreitung  gefunden. 
Durch  diese  Erfindung  haben  wir  heute  ein 
billiges  und  rationelles  Beschicknngsverfaliren 
und  sind  außerdem  in  der  Lage,  aus  einer 
weniger  guten  Kokskohle  einen  Koks  zu  er- 
zeugen, welcher  den  besten  westfälischen  Marken 
an  Dichtigkeit  nicht  nachsteht,  sondern  dieselben 
sogar  übertrifft. 

Eine  Eigentümlichkeit  des  aus  Sinterkohle 
hergestellten  Koks  ist  die  Rissigkeit  desselben. 
Dies  ist  auf  den  mehr  oder  weniger  höheren 
Gasgehalt  der  Kohle  zurückzuführen,  bezw.  auf 
das  Koksausbringen  selbst,  welches  bei  den 
Sinterkolilen  10  bis  15  °/°  weniger  betragen 
kann,  als  bei  den  eigentlichen  Backkohlen.  Der 
Kuchen  schwindet  daher,  nach  Abgabe  seiner 
Destillationsprodukte  im  Ofen ,  und  kann  man 
diese  Risse  auch  Schwindrisse  nennen  (Abbild.  41. 
Dieselben  zeigen  sich  in  der  Längsrichtung  de« 
Koksstückes  und  haben  die  unangenehme  Eigen- 
schaft, den  Koks  beim  Stürzen  in  stenglige 
Stücke  zu  zerspalten.  Das  vorherige  Stampfen 
der  Kohle  hat  auf  die  Rissigkeit  bezw.  Stengel- 
bildung des  Koks  keinen  reduzierenden  Einfloß 
sondern  erhöht  dieselbe  eher,  da  die  gleiche 
Gasmenge  auf  ein  geringeres  Kohlenvoluraen 
verteilt  wird  und  hierdurch  bei  der  Entgasung 
auf  dieses  Volumen  entsprechend  mehr  Schwind- 
risse entstehen  müssen.  Verkoknngsversncbe 
mit  einem  Zusatz  von  10  bis  20  °/o  gasarmer 
Kohle  oder  feingemahlener  Koksasche  haben 
gezeigt,  daß  die  Rissigkeit  hierdurch  vermindert 
und  das  Stückkoksausbringen  (Hochofen-  und 
Gießereikoks)  auf  20°/o  erhöht  werden  kann,  (»cht 
man  jedoch  höher  mit  diesem  Zusatz,  so  leidet 
die  Backfähigkeit,  der  Koks  wird  zu  mürbe. 

Eine  fernere  Eigentümlichkeit  der  Sinter- 
kohle  und  der  backenden  Sinterkohle  ist  die 
lange  Stengelbildung  auf  der  Sohle  der  Ver- 
kokungskammer (s.  Abbildung  5).  Diese  Stengel- 
bildung ist  durch  fortschreitende  Verkokung  von 
der  Sohle  und  den  Seitenwänden  des  Ofens  au« 
zu  erklären.  Die  Stengel  werden  um  so  länger, 
je  heißer  die  Ofensohle,  also  je  rapider  die  Ver- 
kokung von  der  Ofensohle  aus  vor  sich  gebt. 
Wo  die  Wirkung  der  Sohlenteraperatur  abnimmt 
und  die  Verkokung  von  den  Seitenwänden  nacb 
der  Mitte  zn  fortschreitet,  hört  die  Stengel- 
bildnng  auf  (s.  Abbildung  6).  Da  der  «tengr- 
lige  Koks  infolge  seiner  leichten  Zerbrechlich- 
keit und  geringen  Tragfähigkeit  ebenso  un- 
angenehme Eigenschaften  besitzt,  wie  der  rissige 
Stnckkoks,  so  wird  man  mit  der  Sinterkoble 
und  backenden  Sinterkohle  am  ungünstigsten  in 
solchen  Öfen  arbeiten,  welche  eine  breite  Sohle 
nnd  eiue  intensive  Sohlenbeheizung  besitzen. 
Es  muß  deshalb  mit  Rücksicht  hierauf  bei  der 
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Ofepkonstraktion  stets  darauf  geachtet  werden, 
daß  die  Ofensohle  die  richtige  Breite  erhält 
and  daß  die  Verbrennung  in  dem  Heizkanal 
niemals  unterhalb,  sondern  am  gün- 
stigsten in  gleicher  Höhe  der  Ofen- 
gohle  stattfindet.  Mehrjährige  Versuche 
haben  dies  bestätigt.. 
In  den  breiten  backofen- 
artigen  Öfen  ohne  Neben- 
frewinnung,  wie  man  sie 
im  Saarbrficker  Bezirk 
noch  antrifft,  wo  also 
die  Verkokung  von  der 
Sohle  und  von  oben  nach 
der  Mitte  zu  aus  er- 
folgt, die  Verkokungs- 
Daht  infolgedessen  nicht 
vertikal ,  sondern  hori- 
zontal zur  Ofensohle 
liegt,  erhält  man  fast 
nur  diesen  langst  engl  igen 
splitterigen  Koks  nnd 
zwar  in  doppelter  Menge 
ans  vorhin  angegebenen 
■minder)  (e.  Abbild.  7). 
Die  Nachteile  des  breiten 
Ofens  sowohl  in  bezog 
anf  die  Nebenprodukten- 
üewinnnng  als  auch  anf 
die  Kokserzeugnng  hat 
man  bereits  zur  üenfige 
eingesehen  und  so  wird 
auch  der  breite  Ofen  in 
Saarbrücken  mit  der  Zeit 
von  der  Bildfläche  ver- 
schwinden. 

Um  die  großen  Stücke,  die  vor  allen  Dingen  alB 
Oießereikoks  verlangt  werden,  vor  Kleinstnckig- 
keit  zu  Bchützen,  ist  man  bei  dem  rissigen  und 
stengligen  Koks  bemüht,  denselben  in  äußerst 
peinlicher  und  sorgfältiger  Art  zn  verladen. 
Entweder  wird  der  Gießereikoks  in  Körbe  ge- 
klaubt, die  auf  einer  Rutsche  in  den  Waggon 
befördert  und  dort  vorsichtig  entleert  werden, 
oder  man  verwendet  hierzu  neuerdings,  wie  anf 
den  Fürstensteiner  Gruben  in  Waldenburg  in 
Schlesien,  einen  Verladekran,  welcher  das  Gnt 
selbsttätig  in  Kippgefäßen  in  die  Waggons 
befördert  (siehe  Abbildung  8).  Der  Kran  wird 
elektrisch  betrieben  und  ist  auf  dem  KokBplanmu 
in  Richtung  der  Verladegeleise  fahrbar.  Die 
Kippgefäße  transportieren  das  Gut  von  der  Klaube- 
stelle zom  Waggon,  werden  dort  in  den  Waggon 
gesenkt  und  durch  eine  Kippvorrichtung  selbst- 
tätig entleert.  Man  vermeidet  durch  diese  Ver- 
ladevorrichtung das  Zersplittern  des  Koks  durch 
Sturz  von  der  Rampe  mittels  Kippkarren.  In 
diesem  sorgfältig  verladenen  Zustand  rollt  der 
Waggon  nach  seinem  Verwendnngsort,  der  Gie- 
ßerei, ab.    Hier  wird  natürlich  auf  die  Entladung 


des  Koks  nicht  so  viel  Sorgfalt  verwendet  und 
so  kann  es  vorkommen,  daß  der  Koks  an  der 
Verbrauchsetelle,  besonders  wenn  er  öfter  um- 
geladen worden  muß,  in  ziemlich  kleinstückigem 
Zustande  ankommt.  Wird  dann  im  Kupolofen 
das  Eisen  nicht  heiß  genug,  oder  ist  der  Ver- 
brauch an  Füll-  und 
Setzkoks  ein  zn  großer, 
so  wird  die  Schuld  mei- 
stens auf  die  Kleinstük- 
kigkeit  des  Koks  oder 
auf  den  Koks  überhaupt 
gelegt.  Verfolgen  wir 
aber  die  Sache  näher, 
so  werden  wir  finden, 
daß  diese  ungünstigen 
Betriebsresultate  nicht 
auf  den  Koks,  sondern 
anf  ganz  andere  Ursachen 
zurückzuführen  sind. 

Ein  niederschlesischer 
Koks,  welcher  wegen 
seines  Schmelzausbrin- 
gens öfter  bemängelt 
wurde,  hatte  einen  Heiz- 
etTekt  von  durchschnitt- 
lich 7215  Kalorien.  Der 
Aschengehalt  dieses  Koks 
beträgt  vom  Durchschnitt 
eines  Jahres  9  %•  Das 
scheinbare  Volumenge- 
wicht der  KokBBtücke  be- 
trägt im  Durchschnitt 
1,01  °/o  und  der  Koks 
hat  einen  Porenraum 
von  39  %. 


Abbildung  4. 


Westfälische  Koksmarken,  wie: 

Auch« 
•/. 

Luise  Tiefbau  10,66 

Hassener  Tiefbau   6,86 

Harnen,  Heckinghausen  .  .  9,09 
KönigBborn  10,15 


Um,. 

efftkt 

7121 
733!» 
7248 
7012 


Porcn- 
tua 

•/• 

48,63 
53,57 
52,21 
46,40 


haben  einen  Aschengehalt  von  durchschnittlich 
9,19  °/o  und  einen  Heizeffekt  von  durchschnitt- 
lich 7180  Kalorien.  Der  Porenraum  dieser  Koks 
beträgt  im  Durchschnitt  rund  50  °/o. 

Hieraus  ist  ersichtlich,  daß  der  betreffende 
niederschlesische  Koks  aus  gestampfter  Kohle 
an  Dichtheit  dem  westfälischen  Koks  überlegen 
und  an  Brennwert  demselben  völlig  ebenbürtig 
ist,  das  heißt,  eine  gleiche  Gewichtsmenge  Koks 
mit  9  °/o  Asche  ans  niederschlesischer  Kokskohle 
liefert  bei  richtiger  Verbrennung  dieselbe  Wärmo- 
menge,  wie  ein  Koks  mit  9  °/o  Asche  aus  bester 
westfälischer  Kokskohle.  Findet  sich  dieses  im 
Gießereibetriebe  nicht  bestätigt,  so  können  alBO 
mir  Umstände  vorliegen,  die  auf  eine  unrentable 
Ausnutzung  des  Brennstoffs  infolge  unvollkom- 
mener Verbrennung  schließen  lassen. 
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Das  Umschnielzen  des  Eisens  geschieht  in 
Kupolöfen.  Es  sind  dies  Schachtöfen  mit  zylin- 
drischem Querschnitt,  hei  welchen  mit  Hilfe 
eines  Gebläses  die  Verbrennnngsluft  in  den  unteren 
Teilen  des  Schachtes  durch  sogenannte  Formen 
eingeführt  wird.  Der  Koks,  welcher  in  diesen 
Öfen  zum  Umschmelzen  von  Roheison  verwendet 
wird,  hat  lediglich  den  Zweck,  diejenige  Tem- 
peratur zu  erzeugen,  welche  zum  Schmelzen  des 
Eisens  erforderlich  ist.  Es  wird  also  derjenige 
Ofen  am  günstigsten  arbeiten,  welcher  zur  Er- 
reichung seines  Zweckes  den  geringsten  Aufwand 
an  Brennstoff  erfordert.  Es  ist  somit  Aufgabe 
des  Betriebes,  die  ihm  zu  Gebote  stohende 
Wärmemenge  des 
Brennstoffs  in  seiner 
höchsten  Form  aus- 
zunutzen. Dies  ge- 
schieht durch  Ver- 
brennung des  Kohlen- 
stoffs zu  Kohlensäure, 
bei  welcher  Verbin- 
dung eine  Wärme- 
menge von  8080  Ka- 
lorien erzeugt  wird. 

Betrachten  wir  das 
Verhalten  eines  klein- 
stückigen, stengligen 
Koks,  sei  es,  dal)  der- 
selbe beim  Verladen 
kleinstückig'  gewor- 
den, oder  sei  es,  daß 
er  im  Ofen  durch  auf- 
geworfene Gußstücke 
zerbrochen,  im  Ver- 
hältnis zum  groß- 
stückigen  festen  Koks 
während  der  Schmelz- 
operation im  Kupol- 
ofen, so  finden  wir, 
daß    nnter  gleichen 

Verhältnissen  beim  Schmelzen  mit  kleinstückigem 
Koks  eine  viel  stärkere  Flammenentwicklung 
an  der  Oberfläche  dor  Gicht  vorherrscht,  als 
bei  großstückigem  Koks.  Da  diese  Flammen 
von  Kohlenoxydgasen  herrühren,  so  wird  hier 
eine  Wärmemenge  frei,  die  für  den  eigentlichen 
Zweck,  das  Schmelzen  des  Eisens,  verloren 
geht.  Es  ist  dies  ein  Zeichen,  daß  der  Be- 
trieb nicht  so  vor  sich  geht,  wie  er  gehen 
soll;  die  Verbrennung,  die  Ausnutzung  des 
Brennstoffs  ist  eine  unvollkommene.  Dies  liegt 
daran,  daß  beim  Schraelzprozeß  im  Ofen  dem 
eintretenden  Luftsauerstoff  eine  größere  Kohlen- 
stoffoberfläche  geboten  wird,  also  das  Ver- 
hältnis der  Kohlenstoffoberfläche  zum  -Luft- 
sauerstoft"  größer  ist,  als  unter  gleichen  Ver- 
hältnissen bei  großstückigem  Koks.  Es  wird 
somit  nach  der  Formel 

2  C  +  2  0  =  2  CO 


Abbildung  5. 


keine  Kohlensäure,  sondern  Kohlenoxyd  gebildet. 
Es  muß,  um  dies  zu  vermeiden,  darauf  hin- 
gearbeitet werden,  diese  Kohlenoxydbildung  zu 
verhindern ;  das  geschieht  durch  reichliche  Ver- 
teilung der  eintretenden  Luft  auf  großen  Quer- 
schnitt, durch  Anwendung  einer  geringen  Gas- 
und  Luftspannung.  Die  Ausflußquerschnitte  der 
Formen  müssen  so  reichlich  bemessen  sein,  dati 
die  in  der  Leitung  meßbare  Spannung  nur  eben 
den  Widerstand  überwindet,  welcher  durch  die 
Schmelzsäule  im  Ofen  hervorgerufen  wird.  Di? 
Querschnitte  der  Windeinströmnngsöffnung können 
halb  so  groß  wie  der  Schachtquerschnitt  be- 
messen sein.    Am  besten  werden  zur  richtigen 

Verteilung  des  Luft- 
sauerstoffs die  Wiod- 
öffnungen  schlitzartig 
in  einer  Ebene  auf 
dem  ganzen  Umfang 
der  Schmelzzone  ver- 
teilt. Der  Durch- 
messer der  Schnielz- 
znne  selbst  sollte  nicht 
unter  800  mm  betra- 
gen. Durch  diese  An- 
ordnung wird  dieOber- 
fläche  des  eintreten- 
den Sauerstoffs  ver- 
größert, somit  das 
Verhältnis  vonKohlen- 
Stoff  und  Sauerstoff, 
das  eine  richtige  Ver- 
brennung zu  CO»  er- 
fordert, geschaffen. 

Dadurch  ferner, 
daß  Sorge  getragen 
wird,  daß  die  eigent- 
liche Schmelzung  des 
Eisens  in  niederer 
Schicht  gehalten  wird, 
wird  ein  weiterer  Übel- 
stand beseitigt  bezw.  nach  Möglichkeit  ver- 
hindert, welcher  beim  Schmelzprozeß  auftreten 
kann.  Ks  ist  dieses  eine  Reduktion  der  ge- 
bildeten Kohlensäure  durch  Kohlenstoff  xn 
Kohlenoxyd.  Diese  Reduktion  entsteht,  wenn 
die  vor  dem  Formen  erzeugte  Kohlensäure  mit 
glühenden  Koksschichten  in  Berührung  kommt, 
00,-1-0  =  2  00.  Von  Berl  sind  hier 
über  mit  dichtem  und  porösem  Koks  eingebende 
Versuche  gemacht.  Er  fand  in  einem  Gas- 
gemenge durch  Überleiten  von  CO,  über 
dichten  Koks  94,5ti  °/o  CO,  and  5,44  °/o  CO, 
über  porösen  Koks  69,Nl  °/0  CO»  and  30, 1 9  °/c  r0- 
Kleinstückiger  und  poröser  Koks  verhalten  sich 
wegen  ihrer  großen  Kohlenstoffobcrfläche  im 
Ofen  bei  dieser  Kohlenoxydbildnng  ziemlich 
gleich.  Es  ist  also  beim  Schmelzen  mit  klein- 
stückigem  Koks  diese  Reduktionserscheinnn? 
sehr  wohl  zn   beachten,   da  dieselbe  für  den 
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Koksverbranch  von  großer  Bedeutung  sein  kann. 
Die  Reduktion  tritt  schon  in  Temperaturen  von 
500  0  C.  ein  und  geschieht  auf  Kosten  von  Koks, 
indem  bei  diesem  Prozeß  Koks  verbraucht  wird, 
der  nicht  mehr  vor  die  Form  gelangen  kann, 
somit  für  den  eigentlichen  Schmelzzweck  ver- 
lorengeht. Da  ein  Kilogramm  ('bei  der  Verbrennung 
zu  CO,  =  8080  W.-E.,  bei  der  Verbrennung 
zu  CO  =  2473  VV.-E.  entwickelt,  so  beträgt  der 
Verlust  für  jedes  Kilogramm  C,  welches  durch  CO, 
zn  CO  oxydiert  wird:  8080  —  (2.2473)  = 
3134  W.-E.  Diese  verloren  gegangene  Wärme- 
menge muß  dann  in  Form  von  Koks  wieder  zu- 
gesetzt werden,  um  denselben  Schmelzeffekt  zu 
erzielen,  wie  bei  der  Schmelzung  mit  Koks  in 
einein  Ofen,  wo  diese  Erscheinungen  nicht  auf- 
treten, daher  dann  der  Mehrverbrauch  nnd  die 
vielen  sogenannten  „leeren  Gichten".  Es  ist 
ratsam,  um  die  Bildung  von  Kohlenoxyd  durch 
Reduktion  von  Kohlensäure  nach 
Möglichkeit  zn  vermeiden,  die 
Be8cl)ickui)gshöhe  nicht  allzu  hoch 
zn  nehmen,  am  besten  2,5  —  3  m 
ttber  den  Formen,  nnd  dafür  zu 
sorgen,  daß  die  Formen  zur  Er- 
zielung  einer  niedrigen  Schmelz- 
schicht in  einer  Reihe  und  nicht 
übereinander  angebracht  werden. 

Fast  sämtliche  Klagen  über  zu 
geringen  Schmelzwert  des  Koks 
sind  darauf  zurückzuführen,  daß 
JV  infolge  ungünstiger  Ofenkonstruk- 

~7  N     tion  genannte  Falle  im  Betriebe 

 *  '    nicht  beachtet  wurden.  Hiervon 

hat  sich  Verfasser  persönlich  über- 
zeugen können,  folgende  eklatante 
^chmelzversuche ,  dio  auf  einem  schlesiscben 
Hüttenwerke  vorgenommen  wurden,  werden  am 
besten  Aufklärung  darüber  geben,  wie  vorteil- 
haft man  mit  Koks  in  richtig  konstruierten  Öfen 
arbeitet,  nnd  umgekehrt  wie  nachteilig  in  Öfen 
gearbeitet  wird,  welche  durch  verkehrte  Kon- 
struktion ungünstige  Betriebsverhältnisse  nach 
sich  ziehen. 

•''  Der  erste  dieser  Schmelz  versuche  wurde  in 
»jinem  Ofen  vorgenommen,  dessen  Querschnitt 
vor  den  Formen  600  mm  im  Durchmesser  be- 
trug. Die  Formen  waren  in  2  Reihen  mit  einem 
Abstand  von  300  mm  übereinander  angeordnet. 
Dieselben  hatten  einen  runden  Querschnitt  nnd 
waren  zn  4  Stück  auf  den  Umfang  des  Schachtes 
verteilt.  Das  abgestochene  Eisen  ans  diesen 
Ofen  wurde  zn  Poteriesachen  verwendet,  mußte 
also  sehr  heiß  nnd  dünnflüssig  sein.  In  dem 
Bericht  über  den  Versuch,  der  von  einem  dortigen 
Ingenieur  des  Werkes  geleitet  wurde,  heißt  es: 
-,Bei  dem  Versuch  wurden  gesetzt  wie  gewöhn- 
lich: 500  kg  Füllkoks,  sodann  bestand  jede 
Charge  ans  27  kg  Koks,  6  kg  Kalkstein  und 
300  kg  Eisen.    Das  Eisen  vom  ersten  Abstich 


war  so  matt,  daß  die  ersten  10  Zentner  nicht 
zn  verwenden  waren.  Das  spätere  Eisen  war 
auch  noch  matt,  allein  doch  gebrauchsfähig, 
trotzdem  manche  Formen  werechiedener  Guß- 
stücke nicht  gut  liefen."  Dieselben  Erscheinungen 
wurden  konstatiert  bei  einem  Versuch  in  einem 
andern  Ofen  gleicher  Konstruktion.  Dort  heißt 
es  weiter:  «Nach  der  19.  Gicht  mußten  60  kg 
Koks  nachgeworfen  werden,  da  das  Roheisen 
vor  den  Düsen  erschien,  welches  mit  großer 
Mühe  fortgestoßen  werden  mußte,  um  die  Düsen 
offen  zn  halten.  Das  Eisen  war  unterdessen 
heruntergeschmolzen,  war  aber  zmn  Gebranch 
für  Potorieguß  zu  dickflüssig,  so  daß  es  die 
Former  nicht  vergießen  konnten.  Die  Versuche 
an  den  folgenden  Tagen  zeigten  dieselben  Er- 
scheinungen. Am  letzten  Versnchstage  wurde 
dann  die  Gicht  von  27  auf  30  kg  Koks  pro 
300  kg  Eisenbesatz  erhöht,  um  einigermaßen 
flüssiges  Eisen  zn  erhalten."  Nach  diesen 
I  Resultaten  wurde  erklärt:  „Der  Koks  ist  für 
unsere  Zwecke   nicht  verwendbar."     Um  ihn 


m 

■ 
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Abbildung  6. 


Abbildung  7. 

gleichwertig  mit  anderen  Koksmarken  zu  machen, 
müßten  mindestens  15  °/0  mehr  verbraucht 
werden. 

Dieser  ungünstig  lautende  Bericht  resultierte 
lediglich  daraus ,  daß  die  Konstruktion  des 
Kupolofens  vom  hüttenmännischen  Standpunkt  aus 
zur  Erzielung  einer  richtigen  Verbrennung  un- 
geeignet war.  Infolge  des  engen  Querschnitts 
nnd  der  damit  verbundenen  hohen  Pressung  im 
Ofen  war  aus  bereits  erklärten  Gründen  eine 
rentable  Ausnutzung  des  Brennstoffs  ausge- 
schlossen. Auf  Grund  dieser  ungünstig  lauten- 
den Versuchsresnltate  wurde  in  Gegenwart  des 
Verfassers  auf  dem  Zweigwerk  derselben  Firma 
ein  erneuter  Versuch  vorgenommen ,  der  so 
günstig  ausfiel,  daß  derselbe  mit  Rücksicht  auf 
die  kurz  vorher  stattgefundenen  ungünstigen 
Resultate  im  Beisein  verschiedener  hütten- 
männischer Autoritäten  wiederholt  wurde.  Bei 
dem  Versuch  wurden  gesetzt:  450  kg  Füllkoks 
mit  50  kg  Kalkstein,  sodann  wurden  aufgegeben: 
300  kg  Eisen  mit  15  kg  Koks  und  9  kg  Kalk- 
stein. Nach  der  t».  Charge  wurde  abgestochen. 
Das  Eisen  vom  ersten  Abstich  war  so  warm 
nnd  dünnflüssig,  daß  es  als  Poterieguß  gleich 
verwendet  werden  konnte.  Als  Probestück  und 
zum   Beweise   der  DünnflüsBigkeit   wurde  vom 
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ersten  Abstich  ein  sogenannter  Baachtopf  ge- 
gossen, dessen  Form  vollständig  ausgelaufen 
und  dessen  Bruch  nach  Zerschlagen  als  völlig 
einwandBfrei  angesehen  wurde.  Es  wurden  bei 
gleicher  Beschickung,  das  heißt  auf  300  kg 
Eisen  15  kg  Koks  und  9  kg  Kalkstein,  im 
ganzen  1 1  000  kg  Eisen  durchgeschmolzen. 
Nach  10  000  kg  Abstich  wurden  wiederholt 
Poteriesachen  gegossen ,  deren  Formen  voll- 
ständig ohne  Tadel  ausgelaufen  waren.  Das 
Eisen  war  bis  zum  letzten  Abstich  heiß  und 
völlig  dünnflüssig.  Es  kamen  somit  auf  die 
herabgeschmolzene  Menge  Eisen  von  1 1  000  kg 


günstigen  Schmelzverlauf  waren  diese  DüBen 
aber  nicht,  sondern  die  war  vielmehr  in  dem 
weiten  Querschnitt  vor  den  Formen  zu  glichen. 
Der  Ofen  war  ursprünglich  an  den  Formen  auf 
670  mm  verengt.  Die  Verengung  war  aber 
zum  Segen  des  Ofens  mit  der  Zeit  auf  1000  mm 
fortgeschmolzen  und  in  dieser  Weite  ge- 
halten worden.  Durch  den  großen  Querschnitt 
und  durch  die  einigermaßen  gute  Verteilung  des 
Windes  traten  somit  alle  Momente  in  Kraft, 
die  auf  eine  richtige  Verbrennung  Einfluß  hatten. 
Der  geringe  Koks  verbrauch  von  9,09  °/0  natt€ 
noch  weiter  herabgedrückt  werden  können,  wenn 


Abbildang  8. 


ein  Koksverbranch  von  1000  kg,  das  sind 
9,09  u/0.  Der  Ofen,  in  dem  dieser  Schmelz- 
versuch Blattfand,  war  eine  Art  Erpf-Greiner- 
Ofen  mit  4  Düsen  von  170  mm  Durchmesser, 
welche  600  mm  über  der  Ofensohle  lagen.  Außer- 
dem waren  oberhalb  der  Schmelzzone  im  Schacht 
noch  12  Düsen  von  je  50  mm  Durchmesser  an- 
gebracht, welche  in  Abstand  von  600  mm  in 
drei  übereinanderliegenden  Reihen  angebracht 
waren.  Wenn  diese  Düsen  gut  bewartet  werden, 
so  haben  sie  den  Vorteil,  das  vor  dem  Formen 
gebildete  Kohlenoxyd  weiter  zu  CO,  zu  ver- 
brennen. Es  darf  hierbei  aber  der  Koks  nicht 
ins  Glühen  geraten,  da  sonst  Oberbrand,  also 
abermals  Kohlenoxyd  entstehen  würde,  das  als 
Brennstoff  für  den  eigentlichen  Schmelzprozeß 
verloren   ginge.      Die   Hauptursache   für  den 


eine  größere  Eisenmenge  dnrchgeschmolzen  wäre. 
Es  hängt  daher  der  Gesamtkoksverbrauch  stet« 
von  der  durchgesetzten  Eisenmenge  ab.  In 
Heft  4,  1903,  von  „Stadl  und  Eisen"  gibt 
Osann  eine  Abhandlung  über  amerikanischen 
Gießereibetrieb.  Verfasser  gibt  dort  einige 
Zahlen  über  Schmelzkoksverbrauch  an,  die  aas 
einer  Rundfrage  an  verschiedene  Gießerei-Fach- 
raauner  hervorgehen.  Derselbe  bezeichnet  einen 
Koks  verbrauch  von  10  °/o  &1>  äußerst  günstig, 
und  gibt  Zahlon  über  allgemeinen  Koksverbraach 
von  12 — 17  °/o  an.  Schmelzergebnisse  nnter 
7  °/o  bezeichnet  derselbe  als  offenbaren  Unsinn. 
Ich  halte  diese  Behauptung  nicht  für  ganz  ein- 
wandsfrei,  da  der  Koksverbrauch  mit  der  steigen- 
den durchgeschniolzenen  Eisenmenge  fällt  und 
den  Füllkoks  dementsprechend  prozentual  bis 
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schließlich  ins  anendlich  Kleine  reduzieren  kann,  I 

so  daß  dann  nur  noch  der  jeweilige  Koksbesatz  I 

in  Frage  käme.    Hätten  wir  beispielsweise  die  | 

doppelte  Menge  Eisen   durchgeschmolzeu,  was  I 
mit  Leichtigkeit  gelangen  wäre,  wenn  dement- 
sprechend bedarf  vorgelegen  hätte,   so  wäre 

ein  Koksverbrauch  von   1000  +  (36.15)  =  I 

ib^Wo°  ~  7  0/°   erre*cut   worden.     Dieser  j 
Verbrauch  wäre  dann  noch  mehr  gefallen,  wenn  i 
eine  noch  höhere  Eisenmenge  durcbgescbinolzen 
worden  wäre. 

Daß  eine  zu  enge  Scbmelzzone  nicht  nur 
für  kleinstückigen,  sondern  auch  für  jeden  Koks 
von  Nachteil  ist,  zeigt  der  Umstand,  daß  die 
Gießerei,  in  welcher  der  erste  Versuch  vorge- 
nommen wurde,  auch  bei  den  dort  gewöhnlich 
im  Gebrauch  befindlichen  und  nach  dortigem 
Begriff  besseren  Koksmarken  einen  Füllkoks  von 
500  kg  und  einen  jeweiligen  Besatz  von  27  kg 
Koks  auf  die  gleiche  Eisenmenge  brauchte,  gegen 
500  kg  Fällkoks  und  15  kg  jeweiligen  Koks- 
Besatz  bei  dem  Ofen  des  zweiten  Versuches. 

Wir  sehen  also,  daß  der  theoretische  Brenn- 
wert eines  Koks  unabhängig  von  seiner  Form 
auch  praktisch  ausgenutzt  werden  kann,  wenn 
die  Momente  beachtet  werden,   die   zu  einer 


richtigen  Verbrennung  erforderlich  Bind.  Sehr 
wünschenswert  wäre  es,  wenn  auch  die  Gießereien 
von  mehr  hüttenfachmännischer  Seite  betrieben 
würden.  Für  den  Gießereimeister,  der  bei  den 
Maschinenfabriken  meistens  als  maßgebendes 
Faktotum  Beines  Betriebes  gilt,  ist  es  am  ein- 
fachsten, wenn  er  sagt,  mit  dem  Koks  kann  ich 
in  meinem  Ofen  nicht  schmelzen.  Es  würde 
aber  manches  Werk  besser  tun,  den  Grund  der 
schlechten  Schmelzung  zu  erforschen,  als  auf 
die  Aussage  des  Gießereimeisters  einen  Koks  zu 
beziehen,  der  womöglich  vor  dem  andern  in 
Wirklichkeit  nur  den  Unterschied  besitzt,  daß 
er  im  Preise  teurer  ist. 

Es  sind  also,  um  nochmals  die  Momente  für 
eine  günstige  Schmelzung  zusammenzufassen, 
bei  der  Ofenkonstruktion  folgende  Punkte  zu 
beachten : 

Form  deB  Ofens:  zylindrisch,  ohne  Verengung 
des  Querschnittes. 

Schmelzzone:  Durchmesser  nicht  unter  700mm, 
günstigster  Durchmesser  850  mm. 

Düsen:  von  möglichst  großem  Querschnitt, 
bis  des  Schachtquerschnittes,  zur  Erzielung 
einer  geringen  Depression;  zur  besseren  Ver- 
teilung des  Windes  am  vorteilhaftesten  schlitz- 
artig um  den  ganzen  Schacht  angeordnet. 


Ein  Problem  in  der  Metallurgie  des  Gusseisens. 


In  dem  Januarheft  des  ^Iron  and  Steel 
Metallurgist u  veröffentlicht  Dr.  Mol  denke 
einen  kleinen  bemerkenswerten  Aufsatz,  den 
wir  wegen  der  darin  ausgesprochenen  Ansicht 
des  Vorhandenseins  von  gelöstem  Oxydul  im 
Roheisen  zur  Kenntnis  unserer  Leser  bringen. 

In  letzter  Zeit  hat  man  mehr  Aufmerksam- 
keit auf  das  Studium  des  Gußeisens  vom  metal- 
lurgischen Standpunkt  aus  gerichtet,  und  wir 
finden  hier  Probleme,  welche  viel  komplizierter 
sind  als  solche,  die  man  bei  dein  nahe  ver- 
wandten Stahlguß  antrifft.  Es  ist  einzig  und 
allein  die  physikalische  Behandlung  des  Materials, 
welche  beim  Stahlguß  eine  besondere  Aufmerk- 
samkeit verlangt.  Die  höhere  Temperatur,  die 
Abwesenheit  von  mechanisch  beigemengtem  Gra- 
phit beschränken  die  Erzeugung  von  Stahlguß 
auf  solchen  von  sehr  guter  Qualität,  während 
gewöhnlicher  Eisenguß  unter  allen  möglichen 
Umständen  hergestellt  wird.  Die  chemischen 
Eigenschaften  des  Gußeisens  sind  solche,  daß 
die  Möglichkeit,  den  speziellen  Anforderungen 
nachzukommen,  sehr  beschränkt  ist.  Wir  haben 
mit  verhältnismäßig  großen  Mengen  Fremd-  | 
korpern  zu  rechnen,  von  welchen  irgendeiner 


(KftChdruck  rerbotec.) 

in  gleicher  Menge  den  Stahl  unbrauchbar 
machen  würde.  Selbst  der  vorhandene  Kohlen- 
stoff kann  in  Form  von  Graphit,  mechanisch 
beigemengter  Temperkohle,  in  einer  der  ver- 
schiedeneu Formen  des  gebundenen  Kohlenstoffs 
oder  in  allen  diesen  Formen  vorhanden  sein. 

Die  Kunst  des  Gießens  ist  jetzt  genügend 
von  der  metallurgischen  Seite  studiert  worden, 
um  mit  Ausnahme  von  zwei  Faktoren  eine 
Mischung  herzustellen,  welche  die  Gewißheit 
gibt,  daß  die  gestellten  Anforderungen  erfüllt 
werden.  Diese  beiden  Faktoren  Bind  die 
Absorption  des  Schwefels  aus  dem  Brenn- 
material und  das  Zurückhalten  von  Oxyd,  wel- 
ches ursprünglich  mit  dem  Metall  aufgegeben 
oder  späterhin  infolge  des  Schmelzprozesses  ein- 
geführt wurde. 

Zur  Schwefelfrage  kann  folgendes  gesagt 
werden:  Beim  Einkaufen  von  Eisen  und  Koks 
mit  verhältnismäßig  niedrigem  Schwefelgehalt 
kann  diese  Unannehmlichkeit  auf  ein  geringes 
Maß  beschränkt  werden;  selbst  wenn  der 
Schwefel  in  besonders  großen  Mengen  im  Koks 
vorhanden  ist,  geht  beim  Gebrauch  von  ge- 
nügendem Brennmaterial  der  Ofen  so  heiß,  daß 
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der  Schwefel  abgeschieden  wird,  ehe  er  Bich 
mit  dem  Metall  verbinden  kann.    Ferner  kann  I 
durch  Zugabe  von  Ferromangan  in  die  Gieß- 
pfanne, oder  besser  noch  durch  den  Gebrauch 
von  Spiegeleisen  in  der  Mischung  ein  Teil  des  i 
Schwefels  verschlackt  werden.    Möglich  aber 
ist  es,  daß  die  Zugabe  von  Manganerz  mit  den  1 
Zuschlägen    die   besten   Resultate   verspricht.  | 
Die  neueren  europäischen  Versuche  in  dieser 
Richtung    berechtigen    zu   einem  eingehenden 
Studium  dieses  Verfahrens.    Man  muß  stets  in 
Betracht  ziehen,  daß,  um  den  Schwefel  zu  ent- 
fernen, nur  ein  reichlicher  Gebrauch  von  Brenn- 
material eine  günstige  Wirkung  hervorruft. 

Die  größte  und  vielleicht  am  wenigsten  be-  l 
achtete  Schwierigkeit,  mit  welcher  die  Gießerei-  I 
technik  zn  rechnen  hat ,  ist  das  Vorhandensein  1 
von  aufgeldstein  Eisenoxydul  im  Roheisen  und 
im  Schrott,  welcher  zur  Herstellung  von  Gaß- 
stücken verwendet  wird,  die  einer  großen  Be- 
anspruchung ausgesetzt  sind.  Man  nehme  z.  B. 
eine  Hartgußwalze,  die  gewaltigen  Zug-  und 
Druckkräften  zu  widerstehen  hat,  wodurch  die- 
selbe im  Innern  ungleichmäßig  erwärmt  wird, 
sodann  die  schwere  und  unregelmäßige  Arbeit, 
welche  dieselbe  zu  leisten  hat,  und  den  Schaden, 
der  bei  Unterbrechung  des  Betriebes  bei  einem 
eventuellen  Bruch  entsteht.  Dann  betrachte 
man  auch  die  Herstellung  der  Walzen  von  An- 
fang an.  Beim  allmählichen  Abkühlen  dieser 
Masse  treten  enorme  molekulare  Spannungen 
auf.  Es  ist  daher  nicht  zu  verwundern ,  daß 
viele  Walzen  springen,  ehe  sie  kalt  sind,  und 
noch  mehrere  von  ihnen  müssen  weggeworfen 
werden,  wegen  Fehler,  die  nach  dem  Bearbeiten 
zum  Vorschein  kommen.  In  diesem  Gießerei- 
zweig bemerkt  man,  daß  der  Gießoreimann,  um 
diese  Schwierigkeit  zu  überwinden,  das  natür- 
lichste Verfahren  anwendet,  indem  er  darauf  be- 
dacht ist,  nur  das  beBte  Eisen  zu  kaufen,  womit 
durchaus  nicht  das  reinste  Eisen  gemeint  ist, 
sondern  solches  Roheisen ,  welches  ihm  durch 
Erfahrung  gezeigt  hat,  daß  es  die  GnUspannungen 
am  besten  überwinden  kann.  Wir  finden  dies 
auch  bestätigt  bei  Griffinrädern ,  schmiedbaren 
Gußstücken  und  sonstigen  Erzengnissen  der 
Eisengießerei,  wo  mechanische  Festigkeit  mit 
einer  gegebenen  Zusammensetzung  in  Einklang 
gebracht  werden  muß. 

Was  ist  nun  der  Grund,  daß  in  einem  Eisen 
die  Kristalle  fester  aneinanderhängen,  als  die- 
jenigen eines  andern  Eisens  von  genau  der- 
selben Zusammensetzung,  welches  unter  denselben 
Wilrmeverhältnissen  hergestellt  wurde?  Eine 
große  Erfahrung  im  Betrieb  von  Martinöfen  nnd 
Flammöfen  zur  Herstellung  von  Gußwaren  be- 
rechtigt zu  der  Vermutung,  daß  dies  nur  von 
einer  größeren  Reinheit  des  Eisens  von  auf- 
gelöstem Oxydul  herrührt.  Selbst  der  weniger 
aufgeklärte  Gießereimann  fährt   mit  der  Hand 


über  die  frische  Bruchfiäche  des  Gußstücks,  am 
die  Festigkeit  des  Eisens  zn  taxieren,  wobei  er 
in  Betracht  zieht,  ob  die  Teilchen  rauh  aus- 
einandergerissen sind  oder  ob  sie  einfach  von- 
einander den  Kristallflächen  entlang  getrennt 
worden  sind.  Im  ersteren  FaUe  muß  das  EUen 
zähe  und  schwer  zu  trennen  gewesen  sein  nnd 
im  letzteren  war  es  schwach  und  nicht  fähig, 
starke  Beanspruchung  auszuhalten.  Aus  diesem 
Grunde  schlag  Dr.  Moldenke  vor,  das  Roheisen 
dadurch  zu  prüfen,  daß  man  es  unter  gleichen 
Verhältnissen  umschmilzt,  Probestäbe  gießt  und 
dieselben  auf  ihre  mechanische  Eigenschaft  uuter- 
Bacht.  Bei  einer  gegebenen  Zusammensetzung 
ergibt  sich  sodann  die  Qualität  des  untersuchten 
Eisens,  wenn  dieses  mit  anderen  Proben  der- 
selben Zusammensetzung  aus  dem  Martin-  oder 
Flammofen  verglichen  wird.  Man  würde  sodann 
konstatieren  köunen,  welche  der  beiden  Ofen- 
arten, der  Herdofen  oder  der  Schachtofen,  Material 
liefert,  das  den  höchsten  Anforderungen  gerecht 
wird.  Doch  scheint  die  Zeit  für  die  Anwendung 
der  Herdöfen  in  der  Graugießerei  noch  nicht 
gekommen  zu  sein  und  wir  müssen  deshalb  zu 
anderen  Mitteln  greifen,  am  diese  Schwierig- 
keiten überwinden  zu  können.  Dieselben  machen 
sich  bei  Gußstücken  mit  niedrigem  Silizium- 
gehalte mehr  bemerkbar  als  bei  solchen,  welche 
reichliche  Mengen  dieses  Körpers  enthalten. 

Entsprechend  den  bei  der  Stahlerzengang 
gemachten  Erfahrungen  wird  man  als  Desoxyda- 
tionsznschlag  Ferromangan  verwenden.  Professor 
Ledebur  hat  die  Wirkung  des  Mangans  genau 
festgestellt;  er  bestimmte  den  Sauerstoffgehalt 
des  Eisens  vor  der  Zugabe  des  Mangans  und 
I  nach  dem  Zusatz  desselben,  nud  fand,  daß  der 
1  Sauerstoff  durch  das  Mangan  vollständig  be- 
'  seitigt  wurde.  Das  Eisenbad  nimmt  jedoch 
wieder  Sauerstoff  auf,  der  trotz  des  noch  vor- 
handenen Mangans  erst  durch  eine  zweite  Zu- 
gabe von  Ferromangan  zerstört  wird.  Für 
flüssigen  Stahl  ist  demnach  Mangan  ein  aus- 
gezeichnetes Reinigungsmittel,  jedoch  ist  Uuii- 
eisen  im  flüssigen  Zustande  gewöhnlich  nicht  so 
heiß  wie  Stahl,  so  daß  die  Reaktion  zwischen 
Mangan  und  Sauerstoff  nicht  stattfindet,  weshalb 
ein  anderer  Weg  zur  Beseitigung  des  Oxyduls 
eingeschlagen  werden  mnß. 

Das  nächste  Element,  welches  in  dieser 
Beziehung  nnsere  Aufmerksamkeit  anf  sich  zieht, 
ist  Aluminium.  Bei  siliziumreichem  Guß  kann 
I  man  keinen  Einwand  gegen  die  Anwendung  des- 
I  selben  machen.  In  der  Tat  beseitigt  ein 
Aluminiumzusatz  die  Gasentwicklung  vollständig 
und  beruhigt  das  Bad.  Ist  man  jedoch  infolge 
der  von  dem  Gußstücke  verlaugten  Eigenschaften 
gezwungen ,  siliziumarmes  Material  zu  ver- 
schmelzen, so  kann  Aluminium  für  Reinigungs- 
zwecke,  abgesehen  von  ganz  geringen  Mengen, 
nicht  in  Frage  kommen,  da  durch  dasselbe  die 
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Bildung  von  Graphit  veranlaßt  wird,  wodurch  das 
Gußstück   unter  Umständen   für  die  gedachte  | 
Verwendung  ganz  unbrauchbar  iBt. 

Auf  Grand  von  Versuchen,  die  R  o  s  8  i  in  der  I 
Gießerei  von  Dr.  Moldenke  gemacht  hat,  hält  | 
derselbe  das  Titan  für  ein  gutes  Mittel,  um 
Roheisen  bis  zn  einem  gewissen  Grade  von  ge- 
löstem Oxydnl  zu  befreien.  Die  Zugabe  von 
0,2  0'0  Titan  zn  einem  oxydierten  Gußeisen 
erhöhte  die  Festigkeitseigenschaften  desselben 
um  20  %,  ohne  daß  die  Zusammensetzung  des 
Eisens  verändert  wurde.  Dr.  Moldenke  legt 
diesem  Verhalten  des  Titans  einige  Wichtigkeit 
bei,  glaubt  jedoch,  daß  anch  andere  Elemente 


ähnliche  Wirkungen  besitzen,  und  macht  den 
Vorschlag,  Versuche  in  dieser  Richtung  anzu- 
stellen. Er  hofft,  es  werde  das  Ziel  erreicht 
werden,  um  die  schädlichen  Einflüsse  des  Roh- 
ganges beim  Hochofen,  des  Umschmelzens  in  der 
Gießerei  zu  beseitigen,  so  daß  man  ein  reines 
Eisenbad  erhält,  das  bei  einer  entsprechenden 
Zusammensetzung  nach  dem  Gießen  eine  gewisse 
im  voraus  bestimmte  Festigkeit  aufweist,  man 
also  ebenso  arbeiten  kann  wie  beim  Martinofen, 
bei  welchem  die  Erzeugung  eines  Stahls  mit 
vorgeschriebenen  Festigkeitseigenschaften  und 
bestimmtem  KohlenstofTgehalt  zur  täglichen 
Praxis  gehört. 


Die  Herstellung  von  Hunte-Rädern 
aus  Stahlguß. 

Das  Formverfahren  zur  Herstellung  von  Hunte- 
Ridernist  außerordentlich  einfach.  Auf  einer  Metall- 
modellplatte befinden  sich  an  beiden  Seiten  die  genau 


Abbildung  1. 


Abbildung  2. 


Abbildung  8. 
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Abbildung  4. 

Warbeiteten  Modellhälften  a  (Abbild  ung  1)  mit  der 
Modellplatte  ans  einem  Stück  hergestellt.  Die  beiden 
Formkasten  b  und  e  (Abbildung  2)  bestehen  aus  der 
Höhe  nach  geteilten  Blechzvlindern,  welche  federn 
ud  mit  Flügelschrauben  zusammengehalten 


Sowohl  Formkastenoberteil  b,  wie  Unterteil  c  besitzen 
je  zwei  Stifte,  die  gleichzeitig  als  Führung  für  die 
Modellplatte  dienen  und  so  lang  bemessen  sind,  daß 
das  Modell,  bis  es  aus  dem  Sande  gezogen  ist,  geführt 
bleibt,  wodurch  das  Ausbrechen  des  Sandes  vermieden 
wird  und  nachträgliche  Ausbesserungen  der  Formen 
nicht  vorgenommen  zu  werden  brauchen. 

Die  Abbildungen  8  bis  4  zeigen  die  Herstellung 
der  Gußform;  sobald  dieselbe  fertig  gestampft  ist, 
wird  zuerst  der  Unterkasten  abgehoben  und  auf  ein 
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Abbildung  5. 

Sandbett  golegt,  danach  wird  das  Modell  aus  dem 
Oberkasten  gezogen  und  letzterer  auf  den  Unterkasten 
gesetzt.  Die  Flügelschrauben,  welche  die  Kastenhälften 
zusammenhalten,  werden  gelüftet,  infolge  der  Federung 
klaffen  die  Kastenwände  auf  und  können  die  Kästen 
bequem  von  der  Sandform  abgenommen  werden.  Die 
einzelnen  Formen  werden  der  Reihe  nach  auf  das 
Sandbett  gelegt  (Abbildung  5)  und  die  Zwischenräume 
zwischen  den  einzelnen  Formen  mit  Sand  ausgestampft. 

Damit  durch  die  Eingüsse  und  Lufttrichter  während 
des  Verstampfens  der  Zwischenräume  kein  Sand  in  die 
Guliform  gelangt,  wird  dieselbe  während  dieser  Opera- 
tion mit  einem  Blech  abgedeckt.     Durch  das  Auf- 
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stampfen  des  Sandes  wird  das  Fonnoberteil  mit  dem 
Unterteil  fe«t  verbunden,  so  daß  ein  Beschweren  der 
Form  nicht  erforderlich  ist.  Die  Kerne  für  die  Bohrung 
der  Nabe  werden  kurz  vor  dem  Gießen  eingesetzt. 
Zwei  Mann  stellen  in  10  stündiger  Schicht  60  bis  80 
Formen  fertig.  Sämtliche  Hunte-Räder  bis  zu  500  mm 
Durchmesser  und  von  einem  (iewicbt  bis  zu  50  kg  das 
Stück  werden  in  nassem  Sand  gegossen.  Das  Material  für 
den  Guß  wird  in  einer  Kleinbessemerbirne,  System 
Tropenas,  erzeugt. 


Verfahren  zur  Regelung  der  Abkühlung 
ungleichwandiger  Gußstücke. 

Der  Betriebsleiter  der  Westinghouse  Machine  Com- 
pany William  A.  Bole  hat  sich  ein  Verfahren 
patentieren  lassen,  um  die  Abkühlung  von  Gußstücken 
mit  verschiedenen  Wandstärken  zu  regulieren,  so  daß 
die  ungleichmäßig  fortschreitende  Erstarrung  des  Ma- 
terials aufgehoben  wird  und  die  oft  unangenehmen 
Folgen,  welche  im  Auftreten  von  Spannungen  und 
Kissen  bestehen,  nicht  eintreten. 

Stellt  man  solche  Gußstücke  her,  welche  großen 
Unterschied  in  den  Wandstärken  zeigen,  so  erstarren 
die  dünnwandigen  Teile  zuerst,  ziehen  sich  zusammen 
und  saugen  das  noch  flüssige  Material  aus  den  dick- 
wandigen Teilen  des  Stückes  nach.  Letztere  erstarren 
erst,  nachdem  oft  das  Material  der  dünnwandigen 
Querschnitte  vollständig  erstarrt  ist  und  dieselben  ihre 
endgültigen  Dimensionen  beinahe  erhalten  haben.  In 
den  meisten  Fällen  werden  die  Gußeisenmoleküle  in 
den  dicken  Querschnitten  am  Zusammenziehen  durch 
die  bereits  festen  Teile  des  Gußstückes  gehindert,  wo- 
durch Spannungen  entstehen,  welche  oft  so  groß  sind, 
daß  das  Gußstück  sofort  nach  erfolgtem  Erkalten  zer- 
springt. Oftmals  findet  man  an  Rohgußstücken  kein 
äußeres  Zeichen  der  ungleichmäßigen  Abkühlung;  ist 
jedoch  die  äußerste  Schicht  des  Gußstückes  durch  Be- 
arbeitung weggenommen,  so  verursachen  die  Span- 
nungen das  Auftreten  kleiner  Risse,  die  sich  immer 
mehr  vergrößern,  bis  schließlich  der  vollständige  Bruch 
erfolgt.  Manchmal  tritt  der  Bruch  oft  erst  nach  Mo- 
naten ein,  ohne  daß  ein  äußerer  Anstoß  ersichtlich 
ist,  welcher  die  inneren  Spannungen  in  ihrer  Wirkung 
unterstützen  konnte.  Bilden  in  einem  Gußstücke  von 
ungleichen  Wandstärken  die  dünneren  Teile  die  Be- 
grenzung des  Stückes,  während  die  dickwandigen  im 
Innern  desselben  angeordnet  sind,  so  ist  der  zeitliche 
Unterschied  in  den  Erstarrungsvorgängen  ein  viel 
größerer,  da  die  bedeutendere  Masse  Formmaterial, 
welche  das  Gußstück  umschließt,  den  dünneren  Teilen 
desselben  viel  rascher  die  Wärme  entzieht,  als  dies 
bei  den  stark  wandigen,  im  Innern  der  Gußform  be- 
findlichen Partien  der  Fall  sein  wird.  Der  Unterschied 
in  der  kristallinischen  Struktur  des  Materials  wird 
sich  hier  besonders  bemerkbar  machen,  und  die  üblen 
Folgen  werden  schon  bei  geringen  Verschiedenheiten 
in  der  Wandstärke  auftreten.  Diese  Schwierigkeit 
der  Herstellung  von  Gußstücken  mit  gleichen  Festig- 
keitseigenschaften an  den  verschiedenen  Stellen  der- 
selben soll  durch  das  vorliegende  Verfahren  behoben 
werden.  Dasselbe  besteht  darin,  daß  die  dickeren 
Partien  des  Gußstückes  künstlich  gekühlt  werden, 
wahrend  die  übrigen  Stellen  ohne  Kühlung  bleiben. 
Durch  Regulierung  der  Kühlung  soll  es  möglich  sein, 
die  Abkühlung  des  gesamten  Stückes  vollständig  gleich- 
mäßig vor  sich  gehen  zu  lassen.  Die  Abbildung  zeigt 
die  Ausführungsform  des  Verfahrens.  Sie  stellt  den 
Schnitt  durch  eine  Gußform  dar,  in  welcher  ein  Dampf- 
kolben eingeformt  ist,  dessen  stärkere  Teile  sich  in 
der  Mitte  befinden  und  von  da  bis  zur  Peripherie  ab- 
nehmen. Um  nun  die  stärkeren  und  mittleren  Partien 
ebenso  rasch  abzukühlen  wie  den  Umfang,  sind  in  die 


Gußform  entsprechend  gebogene  schmiedeiserne  Röhren 
eingestampft,  durch  welche  direkt  nach  dem  Gießen 
Wasser  geleitet  wird.  Das  Spiralrohr  A  wird  in  den 
Oberkasten,  und  das  Spiralrohr  B  in  den  Unterkasten 
eingeformt,  während  der  mittlere  Kern  ein  drittes  Rohr 
I  umschließt.  Wenn  die  Gußform  zusammengestellt  ist, 
werden  die  einen  Enden  der  Röhren  mit  der  Wasser- 
leitung verbunden,  während  unter  die  Ausmändungen 
derselben  ein  Sammelgefäß  gestellt  wird.  Der  Eintritt 


des  Wassers  erfolgt  über  bezw.  unter  dem  stärksten 
Teile  des  Gußstückes.    Die  Menge  desselben  reguliert 
|  ein  Arbeiter  nach  der  Temperatur  des  abfließenden 
Wassers. 

Die  Form,  Anzahl  und  Uage  der  zum  Kühlen  be- 
nutzten Röhren  richtet  sich  nach  der  Größe,  der 
(iestalt  und  den  Ansprüchen,  welche  man  an  das  Goß- 
I  stück  stellt.  Wenn  aas  Verfahren  richtig  angewendet 
wird,  so  soll  ein  durchaus  gleichmäßiges  Abkühlen 
eines  Gußstückes  möglich  sein,  man  kann  sogar  etliche 
Teile  nach  Wunsch  stärker  kühlen  und  dadurch  früher 
zum  Erstarren  bringen,  als  andere.  Kühlt  man  z.  B. 
bei  einem  scheibenförmigen  Gegenstand,  etwa  einem 
Wagenrad,  die  Nabe  vor  der  Peripherie,  so  ziehen  sich 
die  äußeren  Teile  des  Stückes  später  zusammen  um! 
drücken  auf  die  mittlere,  so  daß  sie  ähnlich  wie  eine 
aufgezogene  Bandage  wirken. 

Das  Verfahren  ist  jedenfalls  nur  für  einfache 
Gegenstände  geeignet.  Ob  eine  ganz  gleichmäßige  Ab 
kühlung  selbst  bei  längerer  Erfahrung  zu  erzielen  ist, 
scheint  fraglich.  Dagegen  dürfte  dasselbe  in  solchen 
Fällen  sehr  am  Platze  sein,  wo  es  sich  darum  handelt 
einzelne  Teile  eines  Gußstückes,  z.  B.  bei  Gasmotoren 
Zylindern,  etwas  härter  zu  machen  als  andere. 


Versammlung  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
gießerei-Fachmänner. 

Einem  in  den  Kreisen  der  Eisen-  und  Stahlgießerei- 
fachleute mehrfach  geäußerten  Wunsche  folgend,  hatten 
die  II  H.  Keusch-  Mülheim,  S  c  h  r  ö  d  t  e  r -  Düsseldorf 
und  W  ü  st  -  Aachen  zu  einer  Zusammenkunft  der  Fach 
genossen  eingeladen,  um  über  einen  engeren  Zusammen- 
schluß deutscher  Eisen-  und  Stahlgießerei-Fachmänner 
zur  Vertretung  ihrer  technischen  Interessen  zu  beraten. 

|  Die  zahlreich  besuchte  Versammlung,  die  am  24.  April 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  abgehalten 
wurde,  beschloß,  zur  weiteren  Durchberatung  eine  Korn- 

!  mission  einzusetzen,  bestehend  aus  drei  Vertretern  de> 
Vereins  deutscher  Eisengießereien  und  vier  Vertretern 
des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute,  die  von  den  Vor- 
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Die  wasserwirtschaftlichen  Gesetzesvorlagen. 


Dem  Hanse  der  Abgeordneten  sind  nnter  dem 
12.  April  d.  J.  znr  verfassungsmäßigen  Beschlnß- 
faasnng  fünf  Gesetzes  vorlagen  zagegangen,  von 
denen  sich  vier  mit  Vorflutfragen  beschäftigen,' 
die  fünfte  sich  anf  Schiffahrtsanlagen  bezieht. 

Ans  Kaururticksichten  übergehen  wir  hier  die 
vier  enteren,  nämlich  den  Gesetzentwurf  be- 
treffend die  Verminderung  von  Hochwasser- 
gefahren und  die  Verbesserung  der  Vorflut  in 
der  unteren  Oder,  Havel  nnd  Spree,  den  Gesetz- 
entwurf betreffend  Maßnahmen  zur  Verhütung 
von  Hochwassergefahren  in  der  Provinz  Branden- 
burg und  im  Havelgebiete  der  Provinz  Sachsen, 
den  Gesetzentwurf  betreffend  Maßnahmen  zur 
Regelung  der  Hochwasser-,  Deich-  nnd  Vorflut- 
verhältnisse  an  der  oberen  und  mittleren  Oder, 
sowie  die  Gesetzesvorlage  betreffend  die  Frei- 
baltung  des  Überschwemmungsgebiets  der  Wasser- 
laufe, die  im  wesentlichen  für  den  ganzen  Um- 
fang der  Monarchie  erlassen  werden  soll. 

Die  letzte  der  wasserwirtschaftlichen  Vor- 
lagen besteht  in  einem  Gesetzentwurf  betreffend  die 
Herstellung  nnd  den  Aasbau  von  Wasserstraßen. 
Üer  §  1  dieses  Entwurfs,  hat  folgenden  Wortlaut : 

„Die  Staatsregierung  wird  ermächtigt,  für 
die  nachstehend  bezeichneten  Bauausführungen 
die  folgenden  Beträge  nach  Maßgabe  der  von 
den  zuständigen  Ministern  festzustellenden  Plilne 
ia  verwenden : 

1.  für  Herstellung  eines  Sehiffahrtkanals 
vom  Rhein  nach  Hannover  und  zwar  für 

a)  einen  Schiffahrtkanal  vom  Rhein  in 
der  Gegend  von  Ruhrort  bis  zum 
Dortmund — Kras  -  Kanal  in  der 
Gegend  von  Herne  (Dortmund — 
Rhein-Kanal),  einschl.  eines  Lippe- 
Seitenkanals  von  Datteln  nach 
Hamm   70  500  000.* 

b)  verschiedene  Ergän- 
rangsbauten  amDort- 
mund — Ems  -  Kanal 
in  der  Strecke  von 
Dortmund  bis  Be- 
vergern   6  160000  B 

c)  einen  Schiffahrtkanal 

vom  Dortmund — 
Ems  -  Kanal  in  der 
üegend  von  Bever- 
gern nach  Hannover 
mit  Zweigkanälen 
nachÜsnabruck.Min- 
den  und  Linden,  ein- 
schließlich der  Ka- 
nalisierung der  We- 
ser von  Minden  bis 


Stellung 
beeken 


Stau- 
an  Stelle 
dieser  Kanalisierung  120  500  000  „ 
zusammen  für  den  Kanal  vom  Rhein  M 

  197  150  000 


2.  Tür  Herstellung  eines  Großschiffahrt- 
wegen  Berlin— Stettin  (Wasserstraße 
Berlin — Hobensaathen)   

3.  für  Verbesserung  der  Wasserstraße 
zwischen  Oder  und  Weichsel  sowie  der 
Schiffahrtstraße  der  Warthe  von  der 
Mündung  der  Netze  bis  Posen    .  .  . 

4.  für  die  Kanalisierung  der  Oder  von 
der  Mündung  der  Glatzer  Neiße  bis 
Breslau  sowie  zu  Versuchsbauten  für 
die  Strecke  von  Breslau  bis  Fürsten- 
berg a.  0   18  950  000 

280  275  000* 


M 

•13000000 
21  175  000 


In  den  folgenden  Paragraphen  wird  die  Aus- 
führung der  unter  1  a,  1  c,  2,  3  und  4  bezeich- 
neten Banten  davon  abhängig  gemacht,  daß  die 
beteiligten  Provinzen  oder  andere  öffentliche  Ver- 
bände der  Staatsregierung  gegenüber  bis  zum 
1.  Juli  1906  in  rechtsverbindlicher  Form  be- 
stimmte Verpflichtungen  übernehmen.  Erstens 
sollen  die  Beteiligten  für  den  durch  Schiffahrt- 
abgaben und  sonstige  laufende  Einnahmen  des 
betreffenden  Unternehmens  etwa  nicht  gedeckten 
Fehlbetrag  der  alljährlich  entstehenden  gesamten 
Betriebs-  und  Unterhaltungskosten  bis  zu  einem 
Betrage  aufkommen,  der  hinsichtlich  des  Dort- 
mund— Rhein -Kanals,  einschließlich  des  Lippe- 
Seitenkanals  Datteln— Hamm,  auf  535  000  *^, 
hinsichtlich  des  Kanals  Bevergern — Hannover, 
mit  den  ebengenannten  Zwoigkanälen,  der  Wcser- 
kanalisierung  von  Minden  bis  Hameln  oder  der 
Herstellung  von  Staubecken  auf  l  007  500 
hinsichtlich  der  Berlin — Hohensaathener  Wasser- 
straße und  des  Finow-Kanals  auf  Ö55  000 
hinsichtlich  der  unteren  Netze,  des  Bromberger 
Kanals  und  der  unteren  Brahe  auf  550  ÖOO  *M 
und  hinsichtlich  der  Oderkanalisierung  von  der 
Mündung  der  Glatzer  Neiße  bis  Breslau  auf 
215  000  -M  für  das  Rechnungsjahr  veranschlagt 
ist.  Ferner  sollen  die  Beteiligten  sich  verpflich- 
ten, anteilig  für  die  3prozentige*  Verzinsung 
von  einem  Drittel  des  veranschlagten  Baukapitals 
der  Hauptanlagen  nnd  von  der  Hälfte  des  ver- 
anschlagten Baukapitals  der  Zweigkanäle  sowie 
vom  sechzehnten  Betriebsjahre  ab  für  die  Ab- 
schreibung dieser  Anteile  mit  einhalb  Prozent 
jährlich  nebst  den  ersparten  Zinsen  aus  eigenen 
Mitteln  einzutreten,  soweit  die  laufenden  Ein- 
nahmen des  Unternehmens  nach  Abzug  der  wirk- 
lich entstandenen  Betriebs-  und  Unterhaltungs- 
kosten zur  Verzinsung  und  Tilgung  des  gesamten 
tatsächlich  verausgabten  Baukapitals  mit  zu- 
sammen 3\'»  %  nicht  ausreichen.    Die  so  von 

*  Beim  Kanal  Bevergern — Hannover,  der  Oder — 
Weichselverbindung  und  der  Kanalisierung  der  Oder 
von  der  Neißemtindung  bis  Breslau  ist  die  Verzinsung 
während  der  ersten  fünf  Betriebsjahre  auf  1  °/o  und 
wahrend  der  nächstfolgenden  fünf  auf  2  ermaßigt. 
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den  Beteiligten  zu  verzinsenden  and  zu  amorti-  1 
sierendon  Baukostenanteile   sind  für  die  vor- 
bezeichneten fünf  verschiedenen  Unternehmungen 
auf    23  500  000  bezw.    43  950  000  \ 

1 4  500  000  JC,  6  300  000  Jl  und  5  1 00  000  A 
normiert.  Die  Behandlung  der  Interessenten- 
beitrage,  Verwendung  der  Überschüsse  usw.  wird 
in  dem  Entwurf  iin  einzelnen  noch  näher  ge- 
regelt. Die  in  Aussicht  genommene  Art  der  Be- 
teiligung gewährt  den  Interessenten  den  Vorteil, 
daß  sie  nnr  in  dem  Falle  und  insoweit  Beiträge 
leisten  müssen,  als  die  Anlagen  sich  nicht  selbst 
rentieren,  nnd  daß  sie  in  jedem  Falle  erst  dann 
zu  zahlen  haben,  wenn  sie  bereits  deren  Vorteile 
genießen.  Zugleich  führt  dieser  Modus  zu  einer 
gerechten  Verteilung  der  Lasten,  indem  er  die 
Möglichkeit  gewährt,  in  jedem  Jahre  diejenigen 
nach  Maßgabe  ihres  Interesses  heranzuziehen, 
die  alsdann  von  der  Anlage  Nutzen  haben.  Ins- 
gesamt beträgt  die  Inanspruchnahme  der  Inter- 
essenten an  jährlich  zu  gewährleistenden  Ein- 
nahmen 

für  Unterhaltungskosten   2  968  500,^ 

,   Verzinsung  und  Tilgung   .  .  .    3  267  250  „ 

Zusammen    6  235  750  ,M 

gegenüber  einer  Gesamtbelastung  des  Staates  mit 

jährlich  6  608  975«,*. 

*       *  * 

Aus  der  dem  Gesetzentwurf  beigegebenen 
eingehenden  Begründung  beben  wir  noch  hervor, 
daß  die  westlich  von  Hannover  geplanten  An- 
lagen und  der  Berlin— Stettiner  Kanal  für 
600  t- Schiffe  annähernd  in  den  Abmessungen 
des  Dortmund— Ems-Kanals,  die  an  der  Oder 
und  östlich  davon  vorgesehenen  Bauten  dagegen 
für  400  t  -  Schiffe  ungefähr  mit  den  Maßen  des 
Oder — Spree-Kanals  zur  Ausführung  gelangen 
sollen.  Bei  der  Inangriffnahme  und  Durchfüh- 
rung der  Arbeiten  wird  die  Staatsiegierung  der 
allgemeinen  wirtschaftlichen  Lage,  der  Anzahl 
der  zur  Verfügung  stehenden  technischen  Kräfte 
und  der  Leistungsfähigkeit  der  zur  Ausführung 
heranzuziehenden  Bauunternehmer  Rechnung 
tragen  sowie  darauf  Rücksicht  nehmen,  daß  der 
Landwirtschaft  möglichst  wenig  Arbeitskräfte 
entzogen  werden,  über  die  Frage  der  Schiff- 
fahrtabgaben wird  in  der  Begründung  gesagt: 

„Die  Staatsregierung  hat  das  Bestreben,  auf  den 
in  diesem  Oesetzentwnrf  behandelten  Schiffahrtstraßen 
inuerhalb  der  durch  die  Reichsverfassung  gegebenen 
Grenzen  Abgaben  zu  erheben,  welche  die  Betriebs- 
und  Unterhaltungskosten  sowie  die  Zinsen  und  Tilgungs- 
beträge des  Anlagekapitals  decken. 

Dabei  wird  die  Stautsrcgierung  bemüht  sein,  durch 
die  Festsetzung  der  Abguben  die  inländische  Erzeugung 
tunlichst  zu  fördern. 

Diesem  Grundgedanken  entsprechend  sind  bei  der 
Ausarbeitung  der  in  dieser  Gesetzesvorlage  behandelten 
Entwürfe  über  die  Höhe  der  Abgaben  vorläufige  An- 
nahmen gemacht  und  den  Ertragsberechnungen  zu- 
grunde gelegt.  Die  Einheitssätze  sind  dabei  verschie- 
dene, ebenso  die  Zahl  der  Güterklassen.  Die  Regie- 
rung hat  das  Abgaben wesen  auf  den  östlichen  preußi- 


schen Wasserstraßen  neu  geregelt,  dabei  die  wirklich« 
Ladung  an  Stelle  der  Tragfähigkeit  zugrunde  gelegt 
und  statt  der  früher  meist  vorhandenen  zwei  Güter- 
klassen deren  vier  eingeführt.  Dadurch  konnten  dir 
Abgaben  dem  Verkehr  und  der  Fähigkeit  der  einzelnen 
Güter,  Gebühren  zu  tragen,  besser  angepaßt  werden. 
Auch  ist  das  ganze  Abgaben  wesen  und  damit  der 
Wasserstraßenverkehr  überhaupt  in  eine  richtigere  Be- 
ziehung zu  der  Eisenbahn  und  deren  Frachtsäuen  ge- 
bracht worden. 

Anf  dem  Dortmund— Ems-Kanal  ist  ein  nach  ähn- 
lichen Gesichtspunkten  gebildeter  Abgabentarif  ein- 
geführt, der  indes  nur  drei  Klassen  enthält 

Im  Anschluß  an  diese  bestehenden  Verhältnisse 
sind  den  Ertragsberechnungen  der  nach  dem  vorliegen- 
den Gesetzentwurf  neu  herzustellenden  oder  künstlich 
auszubauenden  Wasserstraßen  vorläufige  Abgabentarife 
zugrunde  gelegt.  Im  allgemeinen  wird  dabei  be- 
absichtigt, die  Abgaben  auf  den  westlichen  Kaniltn 
höher,  auf  den  östlichen  niedriger  zu  bemessen. 

Beim  Dortmund  -  Rhein-Kanal  sind  bei  den  ?er- 
kehrsennittlungen  drei  Güterklassen  mit  2,  1,5  und 
1  Pfennig  Abgabe  für  1  tkm  wirklicher  Ladung  an- 
genommen, 

beim  Kanal  Bevergern— Hannover  ebenfalls  drei 
Klassen  mit  1,  0,75  und  0,5  Pfennig/Tonnenkilometer 
Abgabe, 

auf  der  kanalisierten  Weser  ebenfalls  drei  Klassen 
mit  0,75,  0,5  und  0,25  Pfennig/Tonnenkilometer  Abgabe. 

Bei  den  .Verkehrsermittlungen  und  Ertragsberech- 
nungen für  die  Wasserstraße  Berlin — Hohensaathen, 
für  die  Wasserstraße  Oder —  Weichsel  auf  der  Strecke 
von  der  Dragemündung  bis  Brahemünde  und  für  die 
Kanalisierung  der  Oder  von  der  Mündung  der  Glatzer 
Neiße  bis  Breslau  sind  die  im  Osten  der  Monarchie 
bestehenden  vier  Güterklassen  beibehalten  und  die  Ab- 
gaben bei  den  beiden  erstgenannten  Wasserstraßen  zu 
0,6  bezw.  0,5,  0,4,  0,3  Pfennig  für  1  tkm  wirklicher 
Ladung,  bei  der  kanalisierten  Oder  zu  4  bezw.  3,  2, 
1  Pfennig  für  1 1  wirklicher  Ladung  und  jede  Schleuse 
bemessen.  Die  auf  der  Oder  einzuführende  Abgabe 
beträgt,  auf  1  tkm  berechnet,  etwa  0,63  bezw.  0,4", 
0,32,  0,16  Pfennig.  Floßholz  auf  der  Oder-Weichsel- 
Wasserstraße  und  der  dem  alten  Finow- Kanal  ver- 
bleibende Verkehr  sollen  unverändert  die  bisher  dafür 
festgesetzte  Abgabe  bezahlen. 

Die  niedrigeren  Abgaben  auf  den  östlichen  Wasser- 
straßen passen  sich  dem  dortigen  Verkehrsbedflrfnis 
au,  sie  entsprechen  aber  auch  den  daselbst  gewählten 
kleineren  Schiffsabmessungen  und  den  geringeren  kilo- 
metrischen Baukosten.  Auf  der  Wasserstraße  Berlin  - 
Hohensaathen,  die  etwa  die  gleichen  Abmessungen  and 
die  gleichen  kilometrischen  Baukosten  aufweist  wie 
der  Kanal  Bevergern  —  Hannovtr,  wird  bei  Festsetzons 
der  Abgaben  auf  das  Wettbewerbsverhältnis  Stettin» 
mit  Hamburg  und  Lübeck  im  Gebiet  der  märkischen 
Wasserstraßen  und  der  Elbe  billige  Rücksicht  za 
nehmen  sein." 

Was  den  voraussichtlichen  Ausfall  au  Eisen- 
bahneinnahraen  betrifft,  so  kommt  hier  wesent- 
lich nur  der  Kanal  Rhein — Hannover  in  Betracht. 

Die  Befürchtung  eines  bis  zn  72  Millionen  Mark 
jährlich  geschätzten  Koheinnahmeausfalls,  dem  ein 
Reineinnahmeverlust  von  57  Millionen  Mark  ent- 
sprochen haben  würde,  gab  zu  lebhaften  Bedecken 
gegen  die  früheren  Kanalvorlagen  Anlaß.  Nunmehr 
sind  die  früheren  Berechnungen  über  den  zu  erwarten- 
den Kanalverkehr  und  über  die  Höhe  der  für  die 
Eisenbahnen  daraus  sich  ergebenden  Mindereinnahmen, 
wie  die  Begründung  ausführt  an  der  Hand  der  in- 
zwischen weiter  gesammelten  Erfahrungen  aufs  neue 
geprüft  worden.  Diese  Prüfung  hat  nach  zwei  Rich- 
tungen hin  stattgefunden.  Es  ist  nämlich  ersten» 
untersucht  worden,  welche  Einbuße  die  1 
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tatsächlich  dort  gelitittt  haben,  wo  in  neuerer  Zeit 
leistungsfähige  Wasserstraßen  ausgebaut  wurden.  Zwei- 
tens sind  unter  Berücksichtigung  des  Umstandest,  daß 
der  Kanal  bei  Hannover  endet,  die  Verkehrsmengen, 
die  von  den  Eisenbahnen  auf  den  Kanal  übergehen, 
anderweit  berechnet  worden.  Hiernach  stellt  sich  der 
Rruttoansfall  bei  den  preußisch-hessischen  Staatscisen- 
bahnen  auf  etwa  18  Millionen  Mark  und  der  Netto- 
aasfall  auf  etwa  15  Millionen  Mark.  Die  durch  die 
Wasserstraßen  zu  befürchtenden  Einnalimeausfälle  wer- 
den demgemäß  nur  in  so  beschranktem  Maße  einen 
abschwächenden  Einfluß  auf  die  gesamte  Eisenbahn- 
Finanzwirtschaft  ausüben,  daß  sie  in  der  stetig  auf- 
steigenden Linie  der  Eisenbahneinnahmen  kanm  be- 
merkbar sein  werden.  Jedenfalls  kann  hei  der  bis  1912 
zn  erwartenden  Mehrein nal  ine  der  preußisch-hessischen 
Staatsbahnen  ein  derartiger  vorübergehender  Brutto- 
aosfall  zu  Bedenken  keine  Veranlassung  geben.  Dazu 
kommt,  daß  der  zu  erwartende  Ausfall  hauptsachlich 
grobe  Massengüter,  insbesondere  Kohlen,  und  vielfach 
solche  Linien  betreffen  wird,  deren  Leistungsfähigkeit 
aar  mit  erhöhtem  Kostenaufwand?  steigerungsfähig  ist. 
Toter  solchen  Umständen  wird  man  bei  Ableitung  des 
Massenverkehra  von  der  Eisenbahn  auf  den  Wasser- 
weg auch  kaum  von  entgangenem  Oewinn  sprechen 
können.  Endlich  ist  anzunehmen,  daß  die  billige  Be- 
förderung auf  den  Kanälen  dem  zwischen  den  ein- 
zelnen Landesteilen  bestehenden  Austauschbedürfnis 
entsprechend  eine  größere  Zahl  geringwertiger  Artikel 
zum  Versand  bringen  wird,  deren  Verfrachtung  über 
längere  Eisenbahnstrecken  bisher  unmöglich  war.  Es 
ist  mit  Sicherhett  zu  erwarten,  daß  solche  Güter  von 
den  Wassel  Straßen  auch  seitwärts  auf  die  Kisenbahnen 
übergehen  und  ihnen  neuen  Verkehr  zubringen  Es 
ist  ferner  mit  Grund  anzunehmen,  daß  die  Wasser- 
straße in  allmählich  steigendem  Maße  bestehende  In- 
dustrien zu  Erweiterungen  veranlassen  und  neue  in  das 
Leben  rufen  wird,  die  dann  ihre  fruchtbringende 
Wirkung  auf  die  anschließenden  Eisenbahnen  ausüben 
werden.  Die  Erfahrung  hat  gelehrt,  daß  überall  da, 
wo  leistungsfähige  Schiffahrtstraßen  das  Land  durch- 
ziehen, auch  die  von  diesen  ausgehenden  Schienenwege 
eine  günstige  Entwicklung  genommen  haben.  Es  darf 
daher  die  Hoffnung  gehegt  werden,  daß  die  gering- 
fügige Unterbrechung  in  der  Einnahmcsteigerung,  die 
zeitweilig  mit  dem  neuen  Kanalsystem  verbunden  sein 
wird,  sich  in  absehbarer  Zeit  nicht  nur  ausgleichen, 
sondern  in  eine  erhöhte  Einnahmesteigerung  verwan- 
deln wird. 

Die  gesamte  finanzielle  Inanspruchnahme  des 
Staates  wird  daher,  weil  die  hauptsächlichsten 
Aasgaben  ein  werbendes  Kapital  darstellen,  vor- 
aussichtlich nnr  gering  sein  nnd  sich,  abgesehen 
von  den  Übergangsjahren  bis  zur  vollen  Ent- 
wicklang des  Kanalverkehrs  nnd  der  wieder  ein- 
getretenen Ergänzung  der  Einnahmesteigcrnng 
bei  den  Eisenbahnen,  im  wesentlichen  auf  die 
mäßigen  Betrage  beschränken,  welche  für  die 
zu  regulierenden  Ströme  aufzuwenden  sind. 
*  * 

Der  Begründung  sind  sechB  Denkschriften 
beigegeben.  Zur  Begründung  der  Herstellung 
eines  Schiffahrtkanals  vom  Rhein  nach  Han- 
nover sagt  die  betreffende  Denkschrift,  in  ihrem 
allgemeinen  Teile  folgendes: 

„Der  Kanal  vom  Rhein  nach  Hannover  entspricht 
einem  dringenden  Verkehrsbedürfnis  der  berührten 
Landesteil«.  Dabei  hängen  die  in  ihm  zusammen- 
gefaßten Einzelteile  —  Dortmund— Rhein-Kanal,  süd- 
liehe Strecke  des  Dortmund— Ems-Kanals  nnd  Kanal 
Bevergern— Hannover  —  in  mehrfacher  Beziehung  von- 


einander ab  und  bilden  dadnreh  in  technischer  nnd 
wirtschaftlicher  Beziehung  ein  einheitliches  Ganzes. 

Der  Dortmund— Rhein-Kanal  hat  auf  dem  Gebiete 
des  Wasserstraßen  Verkehrs  zwei  Hauptaufgaben  zu  er- 
füllen: die  bessere  Verbindung  des  rheinisch  -  west- 
fälischen Industriegebiets  mit  dem  Rhein  und  die 
I  Versorgung  des  Kanals  nach  Hannover  —  in  ge- 
wissem Grade  auch  des  Dortmund —  Ems- Kanals  — 
mit  Gütern  aus  dem  gesamten  Industriegebiet. 

An  der  besseren  Verbindung  mit  dem  Ruhrrevier 
ist  der  Verkehr  des  Oberrheins  mit  ungefähr  den 
|  gleichen  Gütermengen  beteiligt  wie  der  Verkehr  des 
Unterrheins.    Bei  der  besseren  Verbindung  mit  dem 
|  Oberrhein  handelt  es  sich  im  allgemeinen  nur  nm  ein- 
I  heimische    (tüter    und    deutsche   Interessen.  Beim 
I  Verkehr  mit  dem   Unterrhein,  bei  dem  mehr  ein- 
'  heimische  als  fremde  Güter  in  Frage  kommen,  werden 
.  die  deutschen  Interessen  ebenfalls  günstig  beeinflußt: 
lediglich  hei  dem  durch  die  belgischen  und  holländi- 
I  sehen  Seehäfen    vermittelten  überseeischen  Verkehr 
werden  neben  den  deutschen  Interessen  des  im  In- 
dustriegebiet ansässigen  Empfängers  oder  Versenders 
auch    diejenigen    ausländischer    Seehäfen  gefördert. 
Alles  zusammengefaßt,  überwiegt  das  deutsche  Inter- 
esse bei  der  besseren  Verbindung  des  Rheins  mit  dem 
Industriegebiet. 

Die  Bedeutung  des  Dortmund— Rhein-Kanals  für 
den  Kanal  nach  Hannover  besteht  darin,  daß  der  Ver- 
kehr des  letztgenannten  Kanals  hauptsächlich  im 
rheinisch  -  westfälischen  Industriegebiet  wurzelt  und 
sehr  erschwert  würde,  wenn  er  auf  längerer  Strecke 
die  Eisenbahn  bis  zn  den  Umschlagshäfen  Dortmund 
oder  Herne  benutzen  müßte. 

Der  Bau  des  Dortmund — Rhein-Kanals  ist  hier- 
nach für  den  Kanal  Bevergern — Hannover  von  größter 
Wichtigkeit,  anderseits  aber  auch  von  diesem  abhängig. 
Der  Dortmund— Rhein  -  Kanal  ist  nämlich  hinsichtlich 
der  Wasserspeisung  zu  gewissen  Zeiten  auf  Zuschuß- 
wasser angewiesen,  das  in  ausreichender  Menge  nur 
der  Weser  entnommen  werden  kann.  Die  starke  Ent-  • 
wicklung  des  Ruhrgebiets  drängt  dazu,  die  Verbindung 
zwischen  dem  Rhein  nnd  dem  Dortmund — Ems-Kanal 
so  bald  wie  möglich  zur  Ausführung  zn  bringen.  Jedes 
Jahr  der  Verzögerung  steigert  die  Baukosten  in  er- 
heblichem Maße.  Dazu  kommt,  daß  die  Entwicklung 
der  Verkehrsverhältnisse  im  rheinisch  -  westfälischen 
Industriegebiet  mit  Notwendigkeit  dahin  drängt,  die 
zur  Bewältigung  des  Riesenverkehrs  dienenden  Wege 
in  der  Weise  weiter  auszugestalten,  daß  das  Wasser 
sich  am  Transport  der  minderwertigen  Massengüter 
in  höherem  Maße  als  bisher  beteiligt  und  dadurch  die 
Eisenbahn  entlastet. 

Wird  aber  das  Kanalstück  östlich  von  Bevergern 
nicht  gleichzeitig  ausgeführt,  so  tritt  die  im  Ruhr- 
revier erhoffte  Erleichterung  nur  zum  Teil  ein,  weil 
der  nach  dem  Osten  gerichtete  Verkehr  das  kurze 
Stück  des  Dortmund— Rhein -Kanals  gar  nicht  be- 
nutzen, sondern  schon  vom  Versandort  an  auf  die 
Kisenbahn  übergehen  wird.  Endlich  ist  die  Fort- 
führung des  Kanals  bis  zur  Weser  gleichzeitig  mit 
der  Herstellung  des  Dortmund— Rhein-Kanals  dringend 
erwünscht,  um  die  bereit«  erwähnte  Begünstigung  der 
niedei  ländischen  Seehäfen  durch  einen  Anschluß  der 
deutschen  Weserhäfen  an  das  binnenländischc  Wasser- 
straßennetz tunlichst  auszugleichen. 

Bei  dem  großen  zeitlichen  Vorsprung,  dtn  Emden 
bis  zur  Vollendung  des  Kanals  vom  Rhein  nach 
Hannover  hat,  wird  auch  dieser  Hafen  sich  so  ge- 
festigt haben,  daß  er  den  Wettbewerb  miLdcn  holländi- 
schen und  belgischen  Häfen  bestehen  kann.** 

•  • 
• 

In  der  Denkschrift  betreffend  die  Herstel- 
lung eines  Großschiffahrtweges  Berlin  —  Stettin 
(Wasserstraße  Berlin— Hobensaathen)  wird  ein- 
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leitend  nach  einer  Darlegung  der  gegenwärtig 
fdr  den  Handelsverkehr  des  Hinterlandes  mit 
Stettin  bestehenden  Verhaltnisse  die  Wichtig- 
keit der  neuen  Wasserstraße  erläutert.  Hierzu 
heißt  es: 

„Es  ist  die  unabweisbare  Notwendigkeit  ein- 
getreten, baldigst  eine  bessere  Schiffahrtverbindnng 
Stettins  mit  dem  ihm  naturgemäß  zugewiesenen  Hinter- 
lande  zu  schaffen.  Der  Stadt  Stettin  dies  allein  tu 
uberlassen,  erscheint  ausgeschlossen.  Wenn  auch  nicht 
anerkannt  werden  kann,  daß  der  Staat  mit  der  Her- 
stellung von  Verkehrswegen,  die  anderen  Landesteilen 
zugute  kommen,  Stettin  aber  ungünstig  beeinflussen, 
die  Verpflichtung  zur  Schaffung  eines  Ausgleichs  über- 
nommen habe,  so  wird  doch  anderseits  auch  nicht  ge- 
fordert werden  können,  daß  Stettin  unter  Aufwendung 
über  seine  Kräfte  hinausgehender  Mittel  Maßnahmen 
zur  Abhilfe  treffe,  die  nicht  nur  ihm,  sondern  gleich- 
zeitig weiten  anderen  Gebieten  zugute  kommen.  Da 
der  Einfluß,  den  die  Herstellung  einer  besseren  Ver- 
bindung von  Stettin  mit  dem  Hinterlande  ausübt,  sich 
weit  über  die  Grenzen  einer  Provinz  hinaus  erstreckt, 
ist  es  vielmehr  in  erster  Linie  der  Staat,  der  zu  einem 
helfenden  Eingreifen  berufen  ist.  Dieser  hat  zudem 
das  wesentlichste  Interesse  daran,  daß  ijein  erster  und 
hei  weitem  bedeutendster  Seehafen  in  dem  Konkurrenz- 
kampfe mit  den  anderen  deutschen  Hafen,  insbesondere 
denjenigen  der  freien  und  Hansestädte,  nicht  zurück- 
bleibe. Die  Verweisung  des  ganzen  Massenverkehrs 
auf  den  Schienenweg,  woran  vielleicht  noch  gedacht 
werden  könnte,  kommt  im  vorliegenden  Falle  nicht 
in  Frage,  weil  dadurch  die  Beförderungskosten  nur 
noch  höhere  würden.  Die  seit  über  50  Jahren  be- 
stehende Eisenbahn  hat  im  Verkehr  zwischen  Stettin 
und  Berlin  schon  im  Wettbewerb  mit  den  jetzt  ver- 
kehrenden kleinen  Schiffen  keine  erheblichen  Fracht- 
mengen an  sich  zu  ziehen  vermocht,  obgleich  die 
Bahnstrecke  nur  134  km,  der  Wasserweg  aber  194  km 
lang  ist.  Dies  ist  darauf  zurückzuführen,  daß  sich  die 
Bahnfrachten  zum  größten  Teil  erheblich  höher  stellen 
als  die  Schiffsfrachten. 

Es  blieb  sonach  für  die  -Staatsregierung  nur  übrig, 
das  zur  Schaffang  einer  dem  Bedürfnis  entsprechenden 
Wasserstraße  Erforderliche  in  die  Woge  zu  leiten  und 
demgemäß  einen  Entwurf  für  eine  bessere  Wasser- 
verbindung ausarbeiten  zu  lassen.  Dieser  konnte  auf 
die  Strecke  von  Berlin  bis  Hohensaathcn  beschränkt 
werden,  da  für  die  Strecke  von  Hohensaathcn  bis 
Stettin  Aufwendungen  im  Schifl'ahrtinteresse  nicht  not- 
wendig sind." 

Die  Denkschrift  gibt  alsdann  eine  Beschrei- 
bung des  geplanten  Großschiffahrtweges,  erörtert 
seine  wirtschaftliche  Bedeutung  in  bezug  auf 
Industrie,  Handel  und  Verkehr,  anf  die  Landes- 
kultur und  Fischerei  sowie  auf  das  Schiffer- 
gewerbe, würdigt  die  Wasserstraße  nach  ihrer 
finanziellen  Seite  hin  und  bespricht  zum  Schluß 
die  Gründe,  die  die  Staatsregiernng  veranlaßt 
haben,  dem  vorliegenden  Projekt  vor  der  so- 
genannten Ostlinie  den  Vorzug  zu  geben.  Be- 
züglich des  letzten  Themas  faßt  die  Denkschrift 
die  Erwägungen  wie  folgt  zusammen : 

,Unter  diesen  Umständen  konnte  die  Entscheidung 
der  Staatsrcgicrung,  da  eine  dritte  Linienführung,  die 
etwa  die  Vorteile  der  beiden  zur  Wahl  stehenden 
Projekte  vereinigte,  wegen  der  Geländeverhältnisse 
nicht  in  Frage  kam,  nicht  anders  ausfallen^als  es  ge- 
schehen ist.  Daß  die  Staatsregierung  dabei  das  Rich- 
tige getroffen  hat,  erkennen  übrigens  jetzt  auch  weit« 
Kreise  von  Beteiligten  an,  die  in  Rücksicht  auf  ihre 


'•  besonderen  Interessen  früher  die  Wahl  der  Ostlinie 

j  warm  befürworteten,  die  aber  nunmehr  zugestehen, 

daß  ihre  Wünsche  gegenüber  den  weit  überwiegenden 

Interessen  der  Gesamtheit  zurücktreten  müssen." 

•  • 
• 

Die  Denkschrift  betreffend  die  Verbesserung 
der  Wasserstraße  zwischen  Oder  und  Weichsel 
beleuchtet  die  zurzeit  obwaltenden  Übelstande, 
denen  gegenüber  es  als  eine  dringende  Aufgabe 
der  Staatsverwaltung  erscheint,  durch  Ausbau 
der  Wasserstraße  auf  denjenigen  Strecken,  wo 

I  sie  den  Anforderungen  der  durchgehenden  Schif- 
fahrt zwischen  Oder  and  Weichsel  noch  nicht 

I  entspricht,  baldigst  Wandel  zu  schaffen.  Der 
technische  Abschnitt  der  Denkschrift  begründet 
die  Abmessungen  der  auszubauenden  Wasser- 
straße, die  baulichen  Veränderungen  anf  den 
einzelnen  Strecken,  die  Speisung,  die  Bau-  und 
Unterhaltungskosten  und  die  Bauzeit  der  Wasser- 
straße. Weiter  werden  die  mit  diesem  Projekt 
verknüpften  wirtschaftlichen  und  finanziellen 
Fragen  eingebend  behandelt. 

*  •  ' 

Die  Denkschrift  betreffend  die  Verbesserung 
der  Schiffahrtstraße  der  Warthe  von  der  Mön- 

|  dung  der  Netze  bis  Posen  weist  darauf  hin,  daß 
an  dem  Aufschwung,  der  für  alle  Zweige  des 
wirtschaftlichen  Lebens  von  dem  Ausbau  der 
durchgehenden  Wasserstraße  von  der  Oder  zur 
Weichsel  erwartet  werden  darf,  in  der  Provinz 
Posen  im  großen  und  ganzen  nur  das  nörd- 
lichere Gebiet  teilhaben  würde,  sofern  nicht  im 
Anschluß  daran  auch  die  Schiffahrtstraße  der 
Warthe  leistungsfähiger  ausgestaltet  werden 
sollte.  Von  diesem  Gesichtspunkte  aus  wird  der 
Plan  zur  Verbesserung  dieser  Scbiffahrtstraße 

I  erläutert  und  begründet. 

*  *  * 

Die  Denkschrift  betreffend  die  Kanalisieron? 
der  Oder  von  der  Mündung  der  Glatzer  Neiße 
bis  Breslau  sowie  die  Ausführung  von  Veraocbs- 
bauten  für  die  Strecke  von  Breslau  bis  Fürsten- 
berg  a.  0.  legt  die  aUgemeinen  Verhältnisse 
des  Strom b  und  die  vorhandenen  Mißstände  dar, 
um  im  Anschluß  daran  die  geplanten  Verbesse- 
rungen zu  begründen. 

* 

Nach  der  Denkschrift  betreffend  den  Einfloß 
der  Wasserstraßen  auf  die  Ansiedlung  der  In- 
dustrie und  deren  Dezentralisierung  sind  Er- 
mittlungen angestellt  worden,  in  welchem  Um- 
fange die  norddeutschen  Waeserstraßen  in  be- 
sonderen Fällen  auf  die  Ansiedlung  einzelner 
Industriezweige  eine  Anziehungskraft  ausgeübt 
und  dadurch  zur  territorialen  Verteilung  in- 
dustrieller Anlagen  mitgewirkt  haben.  Dem- 
gemäß wird  in  13  textlich  erläuterten  Farben- 
karten als  Anlagen  zur  Denkschrift  an  einer 
Reihe  von  Wasserstraßen  darzustellen  verenrbt. 
wie  an  ihnen  die  industrielle  Entwicklung  in 
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neuester  Zeit  and  vor  etwa  20  Jahren  sich  be- 
tätigt hat.  Besonderer  Wert  wird  hierbei  der 
Beantwortung  folgender  Fragen  beigemessen: 

a)  Welche  Grande  sind  frir  die  Ansiedlang 
der  betreffenden  Betriebe  an  der  Wasserstraße 
als  ansschlaggebend  anzusehen  ? 

b)  Welche  Bedeutung  ist  den  fraglichen  Be- 
trieben im  Vergleich  zu  den  übrigen  nicht  an 
oder  in  der  Nähe  der  Wasserstraßen  belegenen 
gleichartigen  Unternehmungen  der  Umgebung 
beizulegen  ? 

c)  Hat  die  Wasserstraße  durch  Verbilligung 
der  Beförderungskosten  neue,  mit  der  Gewinnung 
bisher  wertloser  Bodenerzeugniese  sich  befassende 
Unternehmungen  hervorgerufen? 

Jjd)  Inwiefern  hat  die  Ansiedlung  der  Betriebe 
an  der  Wasserstraße  dazu  beigetragen,  eine 
Mehrung  der  durch  allzngroße  Menschenansamm- 
lungen in  den  großen  Industriezentren  ver- 
ursachten sozialen  Mißstände  zu  verhüten? 

Die  unter  diesen  Gesichtspunkten  vorgenom- 
menen Ermittlungen  bestätigen,  wie  im  ein- 
zelnen aus  den  Anlagen  erhellt,  daß  nicht  nur 
vereinzelt,  sondern  an  vielen  Stellen  zahlreiche 
nnd  vielgestaltige  gewerbliche  Betriebe  sich  an 
Wasserstraßen  angesiedelt  haben.  Und  zwar  ist 
ans  einem  Vergleich  des  jetzigen  Zustandes  mit 
dem  vor  etwa  20  Jahren  ersichtlich,  daß  fast 
überall  gerade  in  neuester  Zeit  eine  starke  Ent- 
wicklung in  dem  angegebenen  Sinne  stattgefun- 
den hat. 

Die  Gründe,  welche  die  Industrie  zur  An- 
siedlung veranlaßt  haben,  sind  sehr  verschieden. 
Sie  bestehen  nicht  nnr  in  den  von  den  Wasser- 
straßen gebotenen  Frachtersparnissen,  Bondern 
daneben  in  manchen  anderen  mit  dem  Wasser 
verbundenen  Vorteilen,  in  örtlichen  Verhält- 
nissen usw.  So  kommen  in  Betracht  die  Be- 
dingungen für  den  Bezug  der  Rohstoffe  und  den 
Versand  der  Erzeugnisse  zu  Wasser,  die  Mög- 
lichkeit billigen  GrunderwerbB,  das  Vorhanden- 
sein billiger  Arbeitskräfte,  die  leichtere  Unter- 
bringung und  Seßhaftmachung  der  Arbeiter,  die 
Ausnutzung  der  Wasserkraft,  die  billige  Be- 
schaffung von  Betriebswasser  und  die  bequeme 
Entfernung  der  Abwässer,  die  billige  Eisver- 
sorgung. 

Vielfach  zeigt  sich,  daß  neben  den  an  der 
Wasserstraße  angesiedelten  Betrieben  die  sonst 
in  der  Umgebung  belegenen  Werke  gleicher  Art 
nnr  geringe  Bedeutung  besitzen  oder  daß  solche 
gar  nicht  vorhanden  sind.  Es  darf  daraus  ge- 
schlossen werden,  daß  die  Wasserstraße  für  die 
Entwicklung  der  fraglichen  Betriebe  von  be- 
stimmender, oft  ausschlaggebender  Bedeutung 
gewesen  ist.  Für  viele  Betriebe  ist  neben  der 
Lage  am  Wasser  der  Eisenbahnanschluß  von 
Wichtigkeit,  durch  den  die  wirtschaftlichen  Vor- 
teile des  Schiffahrtweges  häufig  erst  zur  vollen 
Geltung  kommen. 


Daß  die  Wasserstraßen  durch  Verbilligung 
|  der  Beförderungskosten  Unternehmungen  hervor- 
gerufen haben,  welche  die  Aufschließung  natür- 
licher, sonst  oft  gar  nicht  verwertbarer  Boden- 
schätze bezwecken,  beweist  die  Anlage  zahl- 
reicher Ziegeleien,  Sand-  und  Kiesgruben,  Stein- 
brüche, Torffabriken  usw.  Beispiele  für  die 
Ansiedlung  derartiger  Betriebe  an  den  Wasser- 
straßen, oft  unter  Anlage  eigener  Stichkanäle, 
ergeben  sich  aus  dem  Kartenmaterial.  Letzteres 
läßt  auch  erkennen,  wie  die  Wasserstraßen  viel- 
fach durch  Anziehung  industrieller  Unter- 
nehmungen die  großen  Industriezentren  ent- 
lastet haben.  Das  gilt  beispielsweise  im  Hin- 
blick auf  das  rheinisch -westfälische  Industrie- 
gebiet von  den  erst  in  neuerer  Zeit  angesiedelt)  n 
Betrieben  auf  beiden  Ufern  des  Rheins  von  Linn 
bis  Orsoy  in  der  Nähe  von  Ruhrort-Duisburg; 
ähnliche  Beispiele  lassen  sich  auch  sonst  an- 
führen. Aus  dem  dargebotenen  Material  ist  endlich 
zn  ersehen,  daß  auch  die  der  Land-  und  Forst- 
■  Wirtschaft  nahestehenden  gewerblichen  Betriebe, 
i  wie  Zuckerfabriken,  Brennereien,  Sägewerke 
,  n.  a.  m.  vielfach  die  Wasserstraßen  aufsuchen. 
Die  Frage  erscheint  angebracht,  ob  nicht  die 
Eisenbahnen  in  gleichem,  vielleicht  sogar  in 
noch  höherem  Maße  geeignet  sind,  die  Industrie 
anzuziehen  und  zn  dezentralisieren.  Die  Denk- 
I  schrift  ist  dieser  Frage  nähergetreten,  indem  sie 
I  unter  Benutzung  der  Berufs-  und  Gewerbestatistik 
ermittelte,  wie  die  gewerbliche  Tätigkeit  in  den 
|  von  Wasserstraßen  berührten  kleinsten  Verwal- 
tungsbezirken, den  Land-  und  Stadtkreisen,  im 
Verhältnis  zu  den  nicht  von  Wasserstraßen  be- 
rührten Bezirken  sich  entwickelt  hat.  Aus  den 
Karten  wird  ersichtlich,  daß  die  Industrie  in  der 
Nähe  der  Wasserstraßen  im  allgemeinen  schneller 
aU  in  den  übrigen  Landesteilen  sich  entwickelt, 
und  aus  der  Gewerbestatistik  ist  zu  folgern, 
daß  die  Besiedlung  der  mit  Wasserstraßen  ver- 
sehenen Kreise  nicht  nur  eine  stärkere  ist,  son- 
dern auch,  daß  die  darin  zu  erkennende  Bevor- 
zugung seitens  der  Industrie  gerade  in  neuerer 
Zeit  trotz  des  immer  dichter  werdenden  Eisen- 
bahnnetzes besonders  hervortritt.  Das  gilt  für 
die  Gesamtheit  der  Industrie,  trifft  jedoch  auch 
bei  der  Mehrzahl  der  Einzelgruppen  zu,  beson- 
ders bei  denjenigen,  die  mit  der  Land-  und 
Forstwirtschaft  in  Verbindung  stehen. 

Aus  dem  Zusammenhalt  aller  Darlegungen 
läßt  sich  der  Schluß  ziehen,  daß  die  schiffbaren 
Wasserstraßen  im  Zusammenwirken  mit  den 
Eisenbahnen  auf  die  Industrie  eine  besondere 
Anziehungskraft  ausüben,  und  zwar  in  höherem 
Grade,  als  die  Eisenbahnen  allein  es  getan  haben. 
Die  Wasserstraßen  erscheinen  daher  vermöge 
ihrer  besonderen  Eigenschaften  sehr  geeignet, 
dezentralisierend  zn  wirken  nnd  die  großen,  in 
den  Kohlenrevieren  zusammengedrängten  In- 
dnstriebezirke  zu  entlasten. 
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Hauptstclle  Deutscher  Arbeit^eberverbiimle. 


In  der  Delegierten  Versammlung  des  Zentral- 
verbandes deutscher  Industrieller,  die  am  12.  April 
d.  J.  in  Berlin  abgehalten  wurde,  sind  folgende 
Satzungen  einstimmig  angenommen  worden: 

Name,  Bezirk  and  Sitz. 

§  1.  Unter  dem  Namen:  Hauptstelle  Deut- 
scher Arbeitgeber  verbände  ist  eine  Vereini- 
gung von  Arbeitgeberverbänden  (s.  !;  4)  und  einzelnen 
Industriellen  begründet  worden,  die  das  Deutsche  Reich 
als  Bezirk  umfaßt  und  ihren  Sitz  in  Berlin  hat. 

Zwcc  k. 

§  2.  Die  Hauptstclle  Deutscher  Arbeitgeberver- 
bände, welche  die  Selbständigkeit  der  einzelnen  Ver- 
bände völlig  unangetastet  läßt  hat  neben  dem  Bestreben, 
ein  friedliches  Zusammenwirken  von  Arbeitgebern  und 
Arbeitnehmern  zu  fordern,  zum  Zweck :  a)  durch 
Vereinigung  der  in  Deutschland  bestehenden  oder  sich 
neu  bildenden  Arbeitgeberverbände  die  gemeinsamen 
Interessen  der  Arbeitgeber  gegenüber  unberechtigten 
Anforderungen  der  Arbeitnehmer  zu  schützen,  b)  den 
Schutz  der  Arbeitswilligen,  c)  die  Ausdehnung  der 
Arbeitsnachweise  der  Arbeitgeber  zu  fördern,  d)  die 
Streikklausel  nach  Möglichkeit  durchzuführen,  e)  den 
Rechtsschutz  der  Arbeitgeber  in  Angelegenheiten  von 
grundsätzlicher  Bedeutung  zu  übernehmen. 

§  3.  Zur  Durchführung  dieser  Zwecke  hat  die 
Hauptstelle  die  Aufgabe:  1.  auf  den  Anschluß  der 
schon  bestehenden  oder  sich  neu  bildenden  Arbeit- 
geberverbände hinzuwirken,  2.  die  Gründung  neuer 
Arbeitgeberverbände  im  Anschluß  an  die  Hauptstelle 
anzuregen  und  zu  föidern,  3.  die  Errichtung  und  Aus- 
gestaltung von  Arbeitsnachweisen  anzuregen  und  zu 
fordern,  sowie  die  bestehenden  Arbeitsnachweise  mit- 
einander in  Verbindung  zn  bringen  und  für  sie  eine 
Zentrale  zu  bilden,  4.  die  Sammlung  von  Materialien 
und  die  Hinrichtung  eines  Nachrichtendienstes  über 
alle  für  die  Gestaltung  der  Arbeitsverhältnisse  und  der 
Arbeiterbewegung  bedeutungsvollen  Tatsachen  zu  be- 
wirken, 5.  eine  \  erbindung  zwischen  den  verschiedenen 
Verbänden  zur  gemeinsamen  Bekämpfung  von  Streiks 
und  Boykotts  der  Arbeiter  herbeizuführen,  6.  den  von 
unberechtigten  Streiks  oder  Boykotts  betroffenen 
Arbeitgebern  Hilfe  zu  gewähren,  zunächst  durch  eine 
in  die  Wege  zu  leitende  Unterstützungsaktion  der 
Einzelverbände,  7.  eine  Verbindung  zwischen  den- 
jenigen Verbänden,  die  Streikkassen  haben,  durch 
Hinrichtung  eines  Garantiefonds  nach  Art  der  Rück- 
versicherung bei  der  Hauptstelle  herbeizuführen. 

Mitgliedschaf  t. 

§  4.  Mitglied  der  Hauptstelle  können  werden  : 
a)  Arbeitgeberverbände  und  wirtschaftliche  Vereine, 
die  im  Deutschen  Reich  ihren  Sitz  haben,  b)  einzelne 
industrielle  Finnen,  die  wegen  ihres  Wohnsitzes  oder 
wegen  anderer  Verhältnisse  behindert  sind,  sieh  einem 
Arbeitgeberverband  anzuschließen. 

5}  5.  Die  Aufnahme  erfolgt  durch  Beschluß  des 
Vorstandes  der  Hauptstellc.  Lehnt  der  Vorstand  die 
Aufnahme  ab,  so  steht  dem  Antragsteller  binnen  einem 
Monat  die  Berufung  an  den  Ausschuß  zu,  der  end- 
gültig entscheidet. 

§  G.  Der  Austritt  geschieht  auf  vorherige  min- 
destens sechsmonatige  Kündigung  zum  Schlüsse 
des  Geschäftsjahres     Die  Austretenden  verlieren  mit 


dem  Austritt  jeden  Anspruch  an  das  Vermögen  der 
Hauptstelle. 

§  7.  Ausgeschlossen  kann  ein  Mitglied  werdeu 
a)  wenn  es  mit  Zahlung  der  Beiträge  für  ein  Geschäfts- 
jahr im  Rückstand«  geblieben  ist,  h)  wenn  es  sich 
beharrlich  weigert,  den  Satzungen  oder  ordnungsmäßig 
gefaßten  Beschlüssen  der  Verbandsversammlung  der 
Hauptstelle  Folge  zu  leisten,  c)  wenn  es  durch  sein 
Verhalten  die  Interessen  der  Hauptstelle  gröblich  ver 
letzt  hat.  Der  Ausschluß  geschieht  bei  Einzelmitglieden 
durch  Beschluß  des  Vorstandes,  bei  Verbänden  dnreh 
den  Ausschuß.  Vor  dem  Beschlüsse  ist  dem  Mitglied 
Gelegenheit  zu  geben,  sich  zu  dem  Antrag  auf  Ass- 
schließung zu  äußern.  Dem  Einzelmitglied  steht 
gegen  den  Beschluß  des  Vorstandes  Berufung  an  den 
Ausschuß,  dem  Verbände  steht  gegen  den  Beschlab 
des  Ausschusses  Berufung  an  die  Verbandsversamuihng 
der  Hauptstelle  zu.  Die  Berufung  hat  keine  auf- 
schiebende Wirkung. 

§  8.    Die  Mitglieder   sind   verpflichtet,    1.  der 
i  Hauptstelle  die  von   der  Verbandsversammlung  and 
I  dem  Ausschusse  beschlossenen   Nachrichten.  Aach- 
weisungen  und  Anzeigen  zu  den  bestimmten  Terminen 
zu  erstatten,  2.  die  festgesetzten  Beiträge  zu  entrichten. 
.  3.  den  gemäß  den  Vorschriften  dieser  Satzungen  oder 
den  Beschlüssen  der  Verbandsversammlung  (§33  Abs.2i 
vom     Vorstande    zur    Bekämpfung    von  Arbeiter- 
bewegungen getroffenen  Maßnahmen  Folge  zu  leistes. 

§  9.    Die  Mitglieder  sind  befugt,  a)  den  Rat  der 
Organe  der  Hauptstelle  in  allen  in  deren  GeschäfU- 
,  bereich  fallenden   Angelegenheiten   in   Anspruch  « 
i  nehmen,  b)  die  gesammelten  Nachweise,  Statistiker, 
usw.    gemäß   der     darüber  vom   Ausschuß   zu  er- 
lassenden Ordnung  bereit  gestellt  zu  erhalten,  c)  die 
.  Hilfe  der  Hauptstelle  bei  der  Bekämpfung  ungerecht 
I  fertigter  Ansprüche  der  Arbeitnehmer  anzurufen,  über 
deren  Gewährung  gemäß       32,  33  in  jedem  einzeln« 
j  Falle  entschieden  wird. 

Mitgliederbeiträge. 

§  10.    Die  der  Hauptstelle  angeschlossenen  Eintet - 
1  mitglieder  und  Verbände  zahlen  einen  Beitrag,  d«»en 
Höhe  jährlich  auf  Antrag  des  Ausschusses  dorrri  die 
Veibandsversammlung  festgesetzt  wird.   Er  ist  binr.rn 
einem  Monat  nach  geschehener  Aufforderung  an  die 
j  Kasse  der  Hauptstelle  abzuführen. 

Kartelle. 

§  11.  Mit  solchen  Verbänden  <§  4a),  die  in? 
inneren  Gründen  behindert  sind,  Mitglieder  der  Haaft 
stelle  deutscher  Arbeitgeberverhände  zu  werden,  körn« 
Kartellverträge  abgeschlossen  werden. 

Organisation. 

a)  Der  Vorstand. 

S  12.  Die  Hauptstelle  wird  von  einem  Vorstand' 
von  11  Mitgliedern  geleitet.    Vorsitzender  dei  Vor- 

i  Standes  ist  der  jedesmalige  Vorsitzende  des  Zentral 
Verbandes  Deutscher   Industrieller.     Von   den  i'ka  | 

I  Beisitzern    werden    vier  von  dem  Direktorium  d« 

|  Zentralverbandes  Deutscher  Industrieller  benannt,  d.e  , 
übrigen  sechs  wählt  die  Verhandsversammlong  für  die 
Zeit  von  drei  Jahren.    Für  den  Vorsitzenden  treten 

|  im  Behinderungsfalle  die  von  dem  ZentralverbanJ* 
Deutscher  Industrieller  bezeichneten  Stellvertreter  eis 
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§  18.   Dem  Vontande  steht  die  Vertretung  der  ! 
Hanptstelle  in  allen  ihren  Rechten  nnd  Verbindlich- 
keiten xu.    Er  hat  die  Ausführung  der  Beschlüsse  des  j 
Ausschusses  (§  17)  and  der  Verbandsversammlung  zu  ! 
besorgen.  Er  leitet  die  Angelegenheiten  des  Verbandes 
und  beaufsichtigt  den  Geschäftsführer  (§  16). 

§  14.   Die  Mitglieder  des  Vorstandes  verwalten  | 
ihr  Amt  als  unentgeltliches  Ehrenamt   Bare  Auslagen 
werden  erstattet. 

§  15.  Der  Vorstand  ist  beschlußfähig,  wenn 
mindestens  sechs  Hitglieder  anwesend  Bind.  Die  Be- 
schlüsse des  Vorstande«  werden  mit  einfacher  Mehr- 
heit gefaßt  Bei  Stimmengleichheit  gilt  der  Antrag 
als  abgelehnt.  Über  die  Verhandlungen  nnd  Beschlüsse 
ist  ein  Protokoll  aufzunehmen. 

Geschäftsführung. 

§  16.  Die  Geschäfte  der  Hauptstelle  werden  von 
dem  Geschäftsführer  des  Zentralverbandes  Deutscher 
Industrieller  in  einer  von  den  sonstigen  Angelegen- 
heiten des  Zentral  Verbandes  gesonderten  Abteilung 
geführt.  Im  Behinderungsfalle  vertritt  ihn  in  gleicher 
Weise,  wie  im  Zentralverbande  Deutscher  Industrieller, 
sein  Stellvertreter.  Die  Abteilung  mnß  einen  be- 
sonderen Vorsteher  haben.  Dieser  wird  von  dem  Vor- 
munde, die  Hilfsarbeiter  werden,  nach  Bewilligung  des 
Vorstandes,  von  dem  Geschäftsführer  angestellt.  Der 
Geschäftsführer  des  Zentralverbandes  Deutscher  In- 
dustrieller sowie  dessen  Stellvertreter  und  der  Vor- 
steher der  Abteilung  sind  zur  Vertretung  der  Haupt- 
steile  nach  außen,  nach  Maßgabe  der  vom  Vorstande 
mit  Genehmigung  des  Ausschusses  aufgestellten  Ge- 
schäftsordnung befugt.  Sie  sind  berechtigt,  an  allen 
Sitzungen  und  Versammlungen  der  Organe  der  Haupt-  | 
stelle  mit  beratender  Stimme  teilzunehmen.  Die  Mit-  j 
gliederlisten  der  Hauptstelle  Deutscher  Arbeitgeber-  J 
verbände  werden,  gesondert  von  denen  des  Zentral-  , 
Verbandes  Deutscher  Industrieller,  in  der  Abteilung 
geführt. 

Ausschuß. 

§  17.  Der  Ausschuß  besteht  aus  dem  Vorstande 
nnd  22  Mitgliedern.  Von  den  Mitgliedern  werden  10 
von  der  Delegiertenversammlnng  des  Zentralverbandes 
Deutscher  Industrieller,  12  von  der  Verbandsversamm- 
loog  gewählt.  Der  Ausschuß  ist  befugt  aus  der  Grappe  ' 
der  Linzelmitglieder  sich  ein  bis  drei  Mitglieder  znzu-  : 
wählen.  Vorsitzender  ist  der  Vorsitzende  des  Vors  tan-  1 
des.  Der  Ausschuß  hat  außer  den  ihm  in  den  Satzungen 
sonst  beigelegten  Befugnissen  1.  die  Aufstellung  des  i 
Hanshaltplanes,  2.  die  Abnahme  der  Jahresrecbnung, 
3.  die  Beschlußfassung  über  die  Besoldung  aller  Be- 
amten, die  mehr  als  3000  JL  Gehalt  erhalten  oder  die 
mit  einer  Kündigungsfrist  von  mehr  als  sechs  Wochen 
angestellt  Bind,  4.  die  Genehmigung  aller  außeretats- 
mäüigen  Ausgaben  und  die  Anordnung  außerordent- 
licher Beiträge  bis  zur  Höhe  des  dreifachen  Jahres- 
beitrages, 5.  die  Genehmigung  zu  allen  Verträgen,  aus 
denen  dem  Verbände  Verpflichtungen  entstehen,  sofern 
die  Mittel  dafür  nicht  entweder  ausdrücklich  durch  den 
Haushaltplan  oder  durch  besondere  Beschlüsse  bewilligt 
sind  oder  im  Einzelfall  weniger  als  1000  ,M  betragen, 
6.  die  Genehmigung  zur  Gewährung  von  Unterstützung 
an  Verbände  nnd  Arbeitgeber  zur  Durchführung  ihnen 
angedrungener  Kämpfe  mit  den  Arbeitnehmern,  7.  die 
Vorbereitung  der  Verbandsversammlung,  8.  die  Ent- 
gegennahme der  Geschäftsberichte  des  Vorstandes. 

§  18.  Der  Ausschuß  ist  jedenfalls  in  jedem  Jahr  1 
einmal  zuBammenzuberufen.  Er  ist  beschlußfähig, 
wenn  mindestens  11  Mitglieder  anwesend  sind.  Die 
Beschlüsse  werden  nach  einfacher  Mehrheit  der  An- 
wesenden gefaßt,  bei  Stimmengleichheit  gelten  Anträge 
alt  abgelehnt.  Die  Ladungen  müssen  außer  in  ganz  i 
Irin  glichen  Fällen  mindestens  eine  Woche  vorher  zur 
Post  gegeben  sein. 

IX.t. 


§  19.  In  dringlichen  Fällen  ist  der  Vorstand 
berechtigt  an  Stelle  des  Ausschusses,  vorbehaltlich 
dessen  nachträglicher  Zustimmung,  in  den  zur  Zu- 
ständigkeit des  Ausschusses  gehörigen  Angelegenheiten 
selbständige  Anordnungen  zu  treffen.  Der  Ausschuß 
ist  dann  binnen  14  Tagen  zusammenzubernfen. 

§  20.  Der  Vorstand  und  der  Ausschuß  sind  be- 
fugt für  bestimmte  Zwecke  sowie  auch  zur  dauernden 
Erledigung  gewisser  Angelegenheiten  Kommissionen 
einzusetzen,  denen  anch  die  selbständige  Verfügung 
über  ihnen  überwiesene  Mittel  zugestanden  werden 
kann. 

Verbands  Versammlung. 

§  21.  Die  Verbandsversammlung  setzt  sich  zu- 
sammen aus  Abgeordneten  der  Verbände  nnd  der 
Gruppe  der  der  Hauptstelle  unmittelbar  angehörigen 
Einzelpersonen. 

§  22.  Jeder  Verband  hat  mindestens  eine  Stimme, 
soweit  er  nicht  bereits  durch  einen  Gesamtverband 
vertreten  wird.  Verbände,  deren  Mitglieder  nach  den 
bei  den  Berufsgenossenschaften  eingereichten  Lohn- 
nachweisungen durchschnittlich  mehr  als  10000  Arbeiter 
beschäftigen,  baben  2  Stimmen,  für  jede  weiteren  an- 
gefangenen 10000  Arbeiter,  wobei  indes  ein  Über- 
schuß von  weniger  als  1000  Arbeitern  nicht  gerechnet 
wird,  erhält  der  Verband  eine  weitere  Stimme.  Jeder 
Verband  ist  berechtigt  so  viel  Abgeordnete  zu  der  Ver- 
bandsversammlung zu  entsenden,  als  er  Stimmen  hat ; 
die  Stimmen  können  jedoch  von  einem  Abgeordneten 
geführt  werden.  Die  Mitglieder  des  Vorstandes  sind 
in  der  Versammlung  für  ihre  Person  stimmberechtigt. 
Wegen  der  Abgeordneten  der  Gruppe  der  Einzelfirmen 
vergl.  §  29. 

§  23.  Die  Einladung  zur  Verbandsversammlung 
erfolgt  durch  eingeschriebenen  Brief,  der  in  der  Regel 

14  Tage,  mindestens  aber  eine  Woche  vor  dorn  Tage 
der  Versammlung  zur  Post  gegeben  sein  muß.  Die 
Einladnng  muß  die  Tagesordnung  enthalten.  Über 
Gegenstände,  die  nicht  auf  der  Tagesordnung  stehen, 
darf  nur  dann  Beschluß  gefaßt  werden,  wenn  kein 
Widerspruch  von  einem  der  Anwesenden  erfolgt.  Be- 
antragen Verbände  mit  zusammen  mindestens  5  Stimmen 
die  Aufnahme  eines  Gegenstandes  auf  die  Tages- 
ordnung, so  ist  dem  Antrage  seitens  des  Vorstandes 
Folge  zu  geben.    Beantragen  Verbände  mit  mindestens 

15  Stimmen  die  Einberufung  einer  Verbandsversamm- 
fung,  unter  Angabe  der  Tagesordnung  für  diese  Ver- 
sammlung, so  ist  die  Verbandsversammlung  binnen 
14  Tagen  einzuberufen.  Die  Verbandsversammlung 
ist  mindestens  einmal  im  Jahre  einzuberufen. 

§  24.  Die  Verbandsversammlung  faßt  ihre  Be- 
schlüsse mit  einfacher  Stimmenmehrheit  der  An- 
wesenden. Anträge  gelten  bei  Stimmengleichheit  als 
abgelehnt. 

§  25.  Der  Vorsitzende  des  Vorstandes  leitet  die 
Verbandsversammlung;  über  den  Verlauf  und  die  Be- 
schlüsse der  Verbandsversammlnng  ist  ein  Protokoll 
aufzunehmen,  das  vom  Vorsitzenden  und  drei  von  der 
Verbandsversammlung  gewählten  Abgeordneten  unter- 
zeichnet wird. 

§  26.  Der  Verbandsversammlung  liegt  ob  :  1.  die 
Wahl  von  6  Vorstands-  und  12  Ausschußmitgliedern, 
2.  die  Entlastung  des  Vorstandes  auf  Antrag  des 
Ausschusses,  3.  die  Entgegennahme  der  Geschäfts- 
berichte des  Vorstandes  und  Ausschusses,  4.  die  Fest- 
setzung des  Beitrags  der  angeschlossenen  Verbände 
(§  10)  sowie  die  Anordnung  außerordentlicher  Bei- 
träge, die  den  dreifachen  Jahresbeitrag  übersteigen 
(§  17  *),  5.  die  Abändernng  der  Satzungen,  6.  die 
Feststellung  der  Grundsätze,  die  hei  einer  eventuellen 
Hilfsaktion  für  das  Verfahren  der  Mitglieder  maß- 
gebend sein  sollen,  7.  die  Beschlußfassung  über  die 
Auflösung  des  Verbandes,  8.  die  Erledigung  aller  An- 
gelegenheiten, die  der  VerbandBversammlung  durch  den 
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Ausschuß  oder  durch  Verbände  mit  zusammen  fünf 
Stimmen  (vgl.  §  23)  zur  Beschlußfassung  vorgelegt 
werden.  Zu  Abänderungen  der  Satzangen  and  Auflösung 
des  Verbandes  (Nr.  5  und  7)  ist  zwei  Drittel  Mehrheit 
der  Anwesenden  erforderlich.  Zur  Auflösung  des  Ver- 
bandes und  zur  Abänderung  der  §§  12  und  16  der 
Satzungen  ist  außerdem  die  Zustimmung  der  Dele- 
gierten-Versammlung  des  Zentralverbandes  Deutscher 
Industrieller  erforderlich. 

Die  Gruppe  der  Einzelfirmen. 

8  27.  Die  Einzelfirmen,  die  sich  unmittelbar  an 
die  Hauptstelle  angeschlossen  haben,  können  sich  zu 
einer  Gruppe  zusammenschließen. 

§  28.  Die  Gruppe  ordnet  ihre  Organisation  uud 
Tätigkeit  durch  besondere  Satzungen,  die  aber  der 
Bestätigung  durch  den  Vorstand  bedürfen. 

§  29.  Die  Gruppe  gilt  für  die  Wahl  von  Abge- 
ordneten zar  Vorbandsversammlung  als  ein  ange- 
schl  ossener  Verband.  Die  Vorschriften  des  6  22  finden 
entsprechende  Anwendung.  Solange  die  Gruppe 
weniger  als  drei  Stimmen  in  der  Verbandsversammlung 
hat,  wählt  sie  nur  ein  Mitglied,  bei  weniger  als  sechs 
Stimmen  nur  zwei  Mitglieder  in  den  Ausschuß. 

§  30.  Von  den  von  dem  Gesamtvorstande  er- 
hobenen Beiträgen  der  Gruppenraitglieder  wird  ein 
Viertel  der  Gruppe  zur  Verfügung  gestellt.  Die 
Gruppe  ist  befugt,  Zuschläge  zu  den  Verbandsbeiträgen 
zu  erheben. 

Str  eikjunter Stützung. 

§  31.  Diejenigen  Verbände,  die  satzungsgemäß 
an  ihre  Mitglieder  fest  bestimmte  Streikunterstützungen 
gewähren,  Können  sich  zu  einer  besonderen  Grnppe 
zusammenschließen.  Die  Vorschriften  des  §  28  und 
§  30,  Satz  2  finden  entsprechende  Anwendung.  Die 
Gruppe  ist  insbesondere  auch  befugt,  auf  eine  Verein- 
heitlichung der  sich  auf  die  Streikunterstützung  be- 
ziehenden Vorschriften  in  den  Satzungen  der  ange- 
schlossenen Verbände  hinzuwirken  und  eine  Verbindung 
der  einzelnen  Verbände  durch  Errichtung  eines 
Garantiefonds  nach  Art  einer  Rückversicherung  herbei- 
zuführen. 

Schntztätigkeiat  der  Hauptstelle. 

§  32.  Jeder  Verband  ist  verpflichtet,  der  Haupt- 
stelle von  jedem  bei  seinen  Mitgliedern  ausgebrochenen 
Streik,  ferner  von  jedem  gegen  eines  seiner  Mitglieder 
ausgesprochenen  Boykott  und  ebenso  von  jeder  von 
seinen  Mitgliedern  vorgenommenen  Aussperrung  nach 
vorgeschriebenem  Formular  Anzeige  nnd  über  den 
Verlauf  und  Ausgang  jede  gewünschte  Mitteilung  zu 
machen.  Wünscht  ein  Verband  den  Schutz  der  Haupt- 
stelle, so  beschließt  darüber  der  Ausschuß  nach  An- 
hörung des  Vorstandes  des  betroffenen  Verbandes.  Als 
Schutzmaßregeln  kommen  in  Betracht  a)  Gewährung 
von  Geldmitteln,  b)  Nichtannahme  der  streikenden,  aus- 
^experrten  oder  widerrechtlich  ausgetretenen  Arbeiter. 
Sollen  weitergehende  Maßregeln  ergriffen  werden,  so 
ist  die  Beschlußfassung  der  Verbanusversammlung  er- 
forderlich. Die  Verbandsversammlung  kann  allgemein 
oder  für  den  einzelnen  Kall  die  Befugnisse  des  Aus- 
schusses erweitern.    Wünscht  eine  Einzelfirma,  die  un- 
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I  mittelbares  Mitglied  der  Hauptstelle  ist  (§§  4, 27),  den 
!  Schutz  der  Hauptstelle,  so  beschließt  darüber  und  über 
I  die  Art  des  Schutzes  der  Vorstand  der  Hauptstelle  Dach 
Anhörung  der  etwa  vorhandenen  Gruppe.  Als  Schutz 
'  kann  gewährt  werden  a)  Gewährung  von  Geldmitteln, 
b)  Nichtannahme  der  streikenden,  ausgesperrten  oder 
widerrechtlich  ausgetretenen  Arbeiter.    Sollen  weiter 
gehende  Maßregeln  ergriffen  werden,  so  ist  die  Za 
Stimmung  des  Ausschusses  erforderlich. 

§  33.  Jedes  Mitglied  der  Hauptstelle  ist  ver- 
pflichtet, den  Beschlüssen  auf  Nichtannahme  streiken- 
der, aasgesperrter  oder  widerrechtlich  angetretener 
Arbeiter  und  Aufbringung  der  Geldmittel  zur  Daren- 
fübrung  einer  Hrlfsaktion  (§  17  Nr.  4)  Folge  m 
leisten. 

Zur  Befolgung  aller  übrigen  Beschlüsse  zum  Schot» 
der  Arbeitgeber  sind  die  einzelnen  Verbände  und  Mit- 
glieder nur  insoweit  verpflichtet,  als  sie  vorher  erkUrt 
haben,  den  weitergehenden  Maßnahmen  allgemein  oder 
für  den  einzelnen  Fall  beizutreten.  Ist  eine  solche 
Erklärung  abgegeben,  so  kann  sie  nur  nach  sechsmona- 
tiger Kündigung  wieder  zurückgenommen  werden. 

Jeder  \  erband,  der  eine  solche  Erklärung  abgibt, 
ist  verpflichtet,  von  allen  seinen  Mitgliedern  die  gleich* 

|  Erklärung  zu  fordern  und  Sorge,  zu  tragen,  daß  die 

1  Maßnahmen  auch  durchgeführt  werden. 

Auflösung  der  Hauptstelle. 

§  34.  Wird  die  Hauptetelle  aufgelöst,  so  ist  über 
!  das  Vermögen  und  die  Erfüllung  der  Verbindlichkeiten 
der  Hauptstelle  von  der  Verbandsversammlung  Be- 
schluß zu  fassen.  — 

So  ist  denn  das  große  Werk  glücklich  in 
die  Wege  geleitet,  das  keineswegs  die  recht- 
liche Stellung  der  Arbeiter  beeinträchtigen,  viel- 
mehr die  Scheidewand  niederlegen  soll,  die  die 
Sozialdemokratie  zwischen  Arbeitgeber  und  Arbeit- 

|  nehmer  zu  errichten  von  Tag  zu  Tag  mehr 
bemüht  ist.  Der  Kampf  gegen  diese  Bestrebungen 
soll  dazu  dienen,  eine  fruchtbare  und  erfolg- 
reiche Tätigkeit  der  Arbeitgeber  und  ihrer  Mit- 
arbeiter zu  ermöglichen  und  auf  diese  Weise 
das  wirtschaftliche  Leben  unseres  Vaterlande» 

I  zu  befruchten. 

Der  Zentralverband  hat  in  den  laut  §  1" 
i  gebildeten  Ausschuß  zehn  Hitglieder  zu  entsenden. 
Auch  diese  Wahl   wurde  am   12.  April  vor- 
genommen und  fiel  einstimmig  auf  die  Herren: 
1  Kommerzienrat  Aust  -  München;   Reichs-  und 
l  Laudtagsabgeordneter  Dr.  Be  um  er- Düsseldorf; 

Direktor  B arte  1- Mülhausen  (Elsaß);  Bergmeister 
!  Engel- Essen;  Kommerzienrat  Paul  Heck- 
mann-Berlin; Dr.  Kaufmann -Wüstegiersdorf; 
Abgeordneter  Menck  -  Altona;  Kommerzienrat 
Stahl-  Stettin ;  Direktor  Stark-  Chemnitz ;  Gene- 
i  raldirektor  Weinlig- Dillingen. 
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Patentanmeldungen, 

welche  vm  dem  angegebenen  Tage  an  während 
iveier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
in  KaUerlichen  Patentamt  in  Berlin  aneliegen. 

24.  März  1904.  Kl.  Sie,  K  26216.  Fördervor- 
richrung  mit  einem  selbsttätig  sich  füllenden  und  ent- 
leerenden Fördergefäß.  Frederick  Henry  Kindl,  Pitts- 
bnrg,  V.  8t  A.;  Vertr.:  F.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  0. 
Hering  u.  E.  Peitz,  Pat-Anwälte,  Berlin  8W.  67. 

28.  Harz  1904.  Kl.  7b,  B  36014.  Hydraulische 
Rohrpresse.  B.  &  6.  Schmöle,  Menden  i.  W.,  and 
Arnold  Scbwieger,  Oberschöneweide. 

Kl.  12 e,  M.  22229.  Vorrichtung  zum  Nieder- 
schlagen fester  Bestandteile  aas  Röstgasen.  Metallio 
Compounds  Separation  Syndicate  Limited,  London; 
Vertr.:  C.  Oronert  u.  W.  Zimmermann,  Pat-Anwälte, 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  31c,  R  18670.  Verfahren  zur  Herstellung 
voo  Formen  mittels  dreiteiliger  Formkasten  auf 
Fi  rmmaschinen  zum  Guß  von  Flügelrädern  für  Flecht- 
maschiuen.  Rittershans  &  Blecher  Maschinenfabrik 
a.  Eisengießerei  „Auerhütte",  Bannen- Unterbannen. 

Kl.  60 e,  R  18475.  Staubsammler  mit  in  einem 
Flussigkeitsbehälter  umlaufendem  Zerstäubungsrad  nebst 
Schöpfwerk.    Ludwig  Rößler,  Aibling. 

31.  März  1904.  Kl.  49  e,  A  9544.  Steuervorrich- 
tung für  hydraulische  Pressen  u.  dergl.;  Zus.  z.  Anm. 
A  $66.   Wiland  Astfalck,  Tegel  b.  Berlin. 

5.  April  1904.  KI.  12e,  B  32641.  Gasreinigungs- 
apparat,  bei  welchem  ein  kreiselpumpenartiger,  in  einem 
Gehäuse  rotierender  Rotationskörper  die  Reinigun^s- 
fläsaigkeit  im  beständigen  Kreislauf  erhält.  F.  Backel- 
iso, Antwerpen;  Vertr.:  A.  Specht  u.  J.  Stuckenberg, 
ht-Anwälte,  Hamburg  I. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

28.  März  1904.  Kl.  20a,  Nr.  219989.  Auf  einem 
Doppelhebel  angeordnete  Tragrolle  für  Förderseile 
(KettenX  welche  durch  den  Mitnehmer  auf  die  Seite 
reachoben  und  durch  ein  Gewicht  in  die  Tragstellnng 
nröckgebracht  wird.  Meuselwitzer  Maschinenfabrik 
nad  Bisengießerei  Heymer  &  Pilz,  Meuselwitz. 

Kl.  81a,  Nr.  220140.  Verstellbare  Düse  für 
Schmelzöfen  mit  einer  Skala  am  äußeren  Mantel  zum 
Aueigen,  Regulieren  und  Kontrollieren  der  Düsen- 
'-founptweite.  A.Koch,  Hannover,  Celler  Chaussee  95. 

Kl.  81  c,  Nr.  220 155.  Putzvorrichtung  für  Guß- 
stocke,  bei  der  eine  Pimpenanlage  angesäuertes  Wasser 
•os  einem  Behälter  in  einen  darüber  gelegenen  pumpt, 
ms  dem  dasselbe  mittels  Brause  auf  die  in  einem 
dritten  Behälter  untergebrachten  Gußstücke  fließt. 
1-  L.  C.  Eckelt,  Berlin,  Chausseestr.  19. 

5.  April  1904.  Kl.  7f,  Nr.  220614.  Flacheisen- 
^alzprofil  mit  Erhöhungen  von  dreieckigem  Quer- 
schnitt an  den  Enden  und  in  der  Mitte.  Hoffmann  & 
P'Ui'Ceberg,  Milspe. 

KL  7f,  Nr.  220615.  Flacheisen-Wulzprofil  mit 
Erhöhungen  von  halbrundem  Querschnitt  an  den  Finden 
«nd  in  der  Mitte.    Hoffmann  &  Rüggeberg,  Milspe. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  7  a,  Nr.  14«  619.  vom  25.  Juni  1901.  Albert 
John  Demmler  und  William  Milton  Theo- 
bald in  Welleville,  Ohio,  V.  St.  A.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Blechen. 

Es  handelt  Bich  um  die  Herstellung  von  dünnen 
fclweu  oder  glatten  Eisen-  oder  Suhlblechen. 


Die  Bleche  werden  in  Haufen  von  100  bis  500 
Stück  unter  Luftausschluß  erhitzt  und  sodann,  ohne 
sie  auseinanderzunehmen,  zum  Walzwerk  gebracht, 
wo  sie  einzeln  oder  zu  zweien  von  dem  Stapel  abgehoben 
und  gewalzt  werden.  Zwischen  die  einzelnen  Hänfen 
werden  Platten  eingelegt  und  die  Bleche  nach  dem 
Erhitzen  auf  diesen  Platten  zum  Walzwerk  geschafft. 
Der  Transport  erfolgt,  um  die  Hitze  zusammenzuhalten, 
in  mit  Deckeln  versehenen  beheizbaren  Kastenwagen. 
In  diesen  kann  auch  das  Erhitzen  der  Bleche  vorge- 
nommen werden. 

Um  eine  genügende  Oxydation  der  Bleche  beim 
Walzen  zu  erzielen,  wird  auf  die  untere  Fläche  der 
Bleche  ein  Luftatrom  geleitet 

Kl.  48  b,  Nr.  147588,  vom  9.  Juli  1902.  W.  vom 
Braucke  in  Ihmerterbach  i.  W.  Vorrichtung 
zum  Abstreifen  des  überflüssigen  Zinks  beim  Ver- 
zinken von  Draht. 


Die  Abstreif Vorrichtung  des  überflüssigen  Zinks 
vom  Draht  ist  nicht  wie  bisher  außerhalb  des  Zink- 
bades angeordnet,  sondern  innerhalb  desselben,  um  ein 
vorheriges  Berühren  des  Drahtes  mit  dem  Sauerstoff 
der  Lurt  zu  verhüten.  Die  Abstreifvorrichtung  d  c 
ist  an  dem  Zinkbehälter  a  angelenkt,  so  daß  Bie  sich 
stets  selbsttätig  richtig  einstellt 

Kl.  7  a,  Nr.  146620,  vom  11.  September  1902. 
Paul  Probst  in  Düsseldorf.  Kehrwalzwerk  mit 
gesonderten  Transportrollen  für  Hin-  und  Rückgang 
des  Walzgutes. 

Bei  diesem  Walzwerk  erfolgt  die  Vor-  und  die  Rück- 
bewegung  der  Bramme  zu  den  Walzen  durch  zwei 
8ysteme  von  Transportrollen,  von  denen  sich  jedes 
nur  in  einer  Richtung  zu  drehen  vermag,  und  zwar 
ist  der  Walztisch  a,  welcher  die  den  Rücktransport 
des  Walzstückes  bewirkenden  Rollen  b  enthält,  in  den 
Walztisch  r,  welcher  den  Hingang  des  Gutes  durch 
die  Rollen  f  vermittelt,  eingebaut  und  kann  in  diesem 
um  Zapfen  *  durch  einen  hydraulischen  Zylinder  e 


gehoben  nnd  gesenkt  werden.  Du  Anheben  desselben 
erfolgt,  nachdem  das  Walzstück  auf  den  Rollen  f  vor- 
geroflt  worden  ist,  so  weit,  daß  die  Rollen  6,  welche 
gleichzeitig  in  Drehung  versetzt  werden,  die  Rollen  f, 
welche  jetzt  stillgestellt  werden,  etwas  überragen. 
Durch  Senken  des  Tisches  a  gelangt  das  aus  den 
Walzen  austretende  Walzgut  auf  die  Rollen  f,  die 
gleichzeitig  wieder  in  Betrieb  gesetzt  sind.  Dieses 
Spiel  wiederholt  sich  bei  jedem  Hin-  und  Hergang 
des  Walsstückes.  Um  den  Abstand  zwischen  je  zwei 
benachbarten  Rollen  desselben  Systems  möglichst  gering 
halten  zu  können,  sind  die  Rollen  der  beiden  Systeme 
angeordnet 
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Kl.  31  b,  Nr.  144848.  vom  13.  Dezember  1901. 
Charles  Will  iam  Coleman  in  Manchester. 
Formmaschins  mit  einem  mittlen*,  unterhalb  eines 
Preßkopfes  vorgesehenen  Meßzylinder,  sowie  zwei  seit- 
lichen heb-  und  senkbaren  Formträgem, 

Die  Formmaschine  ist  mit  einem  mittleren,  unter- 
halb eines  Preßkopfes  vorgesehenen  Preßzylinder  d, 
sowie  zwei  seitlichen  heb-  nnd  senkbaren  Form- 
trägern o  versehen.  In  einem  Rahmen  Ar,  welcher  auf 
einem  seitlichen  Geleise  h  verschiebbar  ist,  werden 
zwei  oder  mehr  Trägerplatten  g  für  die  Modelle  und 


Formkästen  drehbar  und  feststellbar  derart  aufgehängt, 
daß  bei  einer  Verschiebung  des  Rahmens  ein  vorher 
gefüllter  Formkasten  unter  den  Preßkopf,  und  der 
vorher  gestampfte  Formkasten  über  einen  der  seitlichen 
Zylinder  zu  liegen  kommt,  von  wo  er  nach  Drehung 
des  Trägers  §  abgehoben  und  durch  einen  neuen  er- 
setzt werden  kann.  Die  Bewegung  des  Rahmens  k 
geschieht  durch  einen  am  Rahmen  der  Maschine  be- 
festigten Zylinder  /  mit  zu  beiden  Seiten  des  Kolbens 
angeordneten  Kolbenstangen  m,  welche  mittels  Ketten 
oder  dergleichen  und  Führungsrollen  an  dem  ver- 
schiebbaren Rahmen  Ar  angreifen. 


KL  18  a,  Nr.  14(1202,  vom  5.  Dezember  1902. 
Oskar  Simmersbach  in  Bochum,  üestellpanzer 
für  Hochöfen  und  a*dere  metallurgische  ufen. 

Der  zu  panzernde  Teil  des  Ofens,  bei  einem 
Hochofen  also  das  Mauerwerk  des  Qestells,  wird  in 
gewissem  Abstände  von  seiner  Außenwandung  mit 
einem  Ringe  auR  großmaschigem  Drahtgewebe  um- 
geben, in  dessen  Maschen  Steine,  zweckmäßig  Scha- 
motteabfälle gesteckt  werden,  die  sich  auf  Hochofen- 
werken meist  vorfinden.  Alsdann  wird  um  das 
Panzergerippe  eine  zerlegbare  Holzumrahmung  gestellt 
und  der  zwischen  dieser  und  dem  Mauerwerk  des  Oe- 
steils verbleibende  Raum  mit  Schamotte-Zementmörtel 
ausgegossen.  Die  Außenfläche  des  gegossenen  Panzers 
kann  dann  im  Bedarfsfalle  noch  besonders  geglättet 
und  für  Wasserkühlung  mit  Rippen 


Kl.  18  b,  Nr.  146205,  vom  25.  Oktober  1902. 
John  Stevenson  jr.  und  Frank  Fred  Mar- 
qnard  in  Sharon,  V.  St.  A.  Legierung  zum  Ein- 
führen ron  Iluysphor,  Mangan  und  Kohlenstoff  in  Fluß- 
eisen zwecks  Erzeugung  von  Htosphorstahl. 

Erfinder  wollen  dem  hauptsächlich  nach  dem 
basischen  Verfahren  hergestellten  Stahl  Phosphor 
wieder  zuführen,  der  dem  geschmolzenen  Stahl  Leicht- 
flüssigkeit und  Ruhe  verleiht.  Sie  wählen  dazu  eine 
Legierung,  die  möglichst  wenig  Eisen,  in  maximo  bis 
6  >  enthält,  weil  dieses  die  Phosphoraufnahme  träger 
macht.     Die  Legierung  besteht  ans  etwa  68  v.  H. 


Mangan,  25  v.  H.  Phosphor  und  5  v.  H.  Kohlenstoff. 
Sie  wird  erhalten  durch  Schmelzen  von  hochphosphor- 
haltigen  Manganerzen  mit  Kohlenstoff  und  Flußmitteln 
im  Hochofen  oder  elektrischen  Ofen.  Erforderlichen- 
falls können  Apatit  oder  andere  phosphorsäurereiche 
Stoffe  zugeschlagen  werden. 


K1.49T,  Nr.  146077,  vom  22.  April 
1902  (Zusatz  zu  Nr.  142174,  vergl. 
.Suhl  und  Eisen"  1903  Seite  1412). 
G.  Gleichmann  in  Düsseldorf. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Hohl- 
körper*. 

Gemäß  dem  Hauptpatente  wird  das 
Werkstück  nach  dem  Vorlochen  und 
dem  Entfernen  des  Widerlagers  durch 
die  ersten  querverlaufenden  Nuten  der 
Matrize  für  die  weitere  Lochung  fest- 
gehalten. 

Nach  dem  vorliegenden  Zusatz- 
patent wird  nur  eine  Quernut  bei- 
behalten, die,  am  vorderen  Ende  der 
Matrize  a  liegend,  eine  kelchartige 
Erweiterung  bildet.  Außerdem  wird 
das  Werkstück  6  noch  durch  Längs- 
rippen /"  festgehalten.  Die  hierdurch 
entstehenden  Unebenheiten  desselben 


werden  nach- 


träglich durch  Ziehen  oder  Walzen  wieder  beseitig. 


Kl.  50 0,  Nr.  144669,  vom  16.  April  1902.  Ger- 
hard Zarniko  in  Hildesheim.  Tru-nmel  mäkle 
mit  VorsprOnge*  oder  Vertiefungen  im  J*ner*. 

Von  den  bekannten  Trom- 
melmühlen unterscheidet  sich 
die  neue  durch  die  Verwen- 
dung von  walzen-  oder  stangen- 
förmigen  Mahlkörpern  a  statt 
von  Kugeln.  Um  deren  zer- 
kleinernde und  mahlende 
Wirkung  zu  steigern,  ist  die 
Mühle,  wie  dies  bei  Kugel- 
trommelmühlen vielfach  üb- 
lich ist,  mit  Vertiefungen  h  oder  Erhöhungen  versehen. 
Diese  nehmen  bei  der  Drehung  eine  oder  mehrere 
Stangen  a  auf  und  lassen  sie  nachher  wieder  fallen. 


Kl.  18a,  Nr.  144954,  vom  1.  Juli  1902.  Ray- 
mond Renard  und  A.  Becker  in  Lipetsk. 
Zentral-Rußland.  Verfahre.»  zur  Vorbereitung  armer 
Eisenerz*  für  die  magnetische  Aufbereitung  durch 
oxydierende  Rüstung. 

Die  armen  Eisenerze  werden  in  einem  nnd  dem- 
selben Schachtofen  zunächst  oxydierend  geröstet  und 
das  erhaltene  Eisenoxyd  dann  durch  reduzierende 
Gase  in  das  magnetische  Eisenoxyduloxyd  verwandelt, 
das  durch  einen  magnetischen  Scheider  ausgezog« 
wird.  Die  reduzierenden  Gase  treten  ohne  Luft- 
beimengung im  unteren  Teile  in  den  Röstofen  ein 
und  wirken  hier  reduzierend  auf  das  herabsinkend*', 
glühende  Eisenoxyd  ein,  das  im  oberen  Teile  des 
Ofens  durch  Verbrennen  des  aufsteigenden  reduzieren- 
den Gases  mittels  hier  zugeführter  Luft  erhalten  wird. 

Als  reduzierendes  Gas  kann  Hochofengas  oder 
Gichtg.s  benutzt  werden. 


Kl.Slc,  .»..145920,  vom  18.  Juni  1902.  Henri 
Härmet  in  St.  Etienne,  Frank r.  Vorrichtung  zur 
Herstellung  dichter  Stahlgußblöcke. 

Identisch  mit  dem  amerikanischen  Patente  Nr. 
714  692  (vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1904  S.  183). 
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Kl.  24c  Nr.  146  017,  vom  13.  Juni  1902.  Gas 
motoren-Fabrik  Deutz  in  Köln-Deut«.  Vor- 
richtung zur  Verhinderung  des  Austiitts  von  brenn- 
barem Gase  unter  dmt  lto*te  an  Saugaasgeneratoren. 

Bei  Sauggasgeneratoren  tritt  bei  Stillständen  leicht 
Gas  aus  dem  offenen  Aschenraum  in  die  Atmosphäre 


Kl.  7  b,  .Nr.  146711,  vom  7.  März  1908. 
G.  Lambert  in  Paris.  Ziehbankumgen  mit  ge- 
lenkig verbundenen  Achsen. 

Die  Hinrichtung  bezweckt,  das  zu  ziehende  Rohr 
mit  geringer  Geschwindigkeit  in  das  Zieheisen  ein- 
treten zu  lassen  und  dieselbe  dann  rasch  bis  zur  Ge- 
«chwindigkeit  der  Ziehkette  zu  steigern.  Hierdurch 
tollen  Bräche  in  der  Ziehbank  vermieden  werden. 

Der  Ziehwagen,  der  mit  dem  Ziehkopf  d  das 
Bohr  erfaßt,  besitzt  zwei  Achsen  a  und  6,  die  durch 


zwei  Glieder  c  und  e  gelenkig  miteinander  verbunden 
»ind.  Arm  c  besitzt  einen  Schenkel  f,  mit  dem  er 
«ich  gegen  ein  an  der  Ziehbank  befestigtes  Wider- 
lager g  legt.  An  dem  Gliede  e  sitzt  der  in  die  Zug- 
kette h  eingreifende  Haken  •'. 

Beim  Anziehen  strecken  sich  zunächst  die  Glie- 
der e  und  e  aas,  wobei  der  Schenkel  f  sich  gegen  das 
Widerlager  g  legt  und  zunächst  nur  eine  langsame, 
•ich  allmählich  vermehrende  Vorwärtsbewegung  des 
Ziehkopfea  d  bewirkt,  der  erst  nach  völliger  Streckung 
der  beiden  Glieder  e  und  t  die  der  Ziehkette  h 
erreicht 


Kl.  40b,  Nr.  144584,  vom  2.  Juli  1902.  Isa- 
bellenhütte,  G.  m.  b.  H.,  in  Dillenburg, 
Hessen-Nassau.  Verfahren  zur  Darstellung  magne- 
tisierburer  Manganlegierungen. 

Man  hat  gefunden,  daß  im  Gegensatz  zu  Mangan 
beziehungsweise  Ferromangan,  einerlei  ob  kohlenstoff- 
frei oder  kohlenstoffhaltig,  sich  Manganlegierungen 
Bit  zum  Teil  sehr  großer  Magnetisierbarkeit,  in  ein- 


las, bildet  mit  der  Luft  ein  explosibles  Gemisch  und 
explodiert  an  den  glühenden  Kohlen  des  Generators. 

Dieser  Übelstand  wird  durch  die  Anordnung 
eines  Säugventile«  c  in  der  Luftleitung  b,  welches  bei 
Minderdruck  sich  selbständig  schließt,  und  eines  Über- 
drackventiles  s  in  der  Gasableitung  d,  welches  sich 
bei  Überdruck  selbsttätig  öffnet  und  den  Gasuberschuß 
«»treten  läßt,  beseitigt 


seinen  Fällen  größer  als  die  des  Gußeisens  herstellen 
lassen,  die  außerdem  sich  durch  ein  geringes,  das 
Entstehen  von  Foucaultströmen  erschwerendes  elek- 
trisches Leitvermögen  und  eine  geringe  Hjsteresis 
auszeichnen. 

Derartige  Legierungen,  die  in  der  Hauptsache 
aus  Mangankupfer  bestehen,  werden  erhalten  durch 
Zusatz  von  Aluminium,  Zinn,  Arsen,  Antimon,  Wis- 
mut oder  Bor  in  bestimmter  Höhe  und  zwar  derart, 
daß  die  Legierungen  nicht  weniger  als  9  v.  H.  Mangan 
und  mindestens  3  v.  H.  der  genannten  Elemente 
enthalten. 

Nach  dem  Guß  sind  diese  Legierungen  schwach 
magnetisch;  sie  werden  ganz  unmagnetisch,  wenn  sie 
auf  etwa  100  bis  170  Grad  C.  erhitzt  in  kaltem  Wasser 
abgeschreckt  werden,  erhalten  aber  ihre  magnetischen 
Eigenschaften  in  verstärktem  Grade  durch  längeres 
Erhitzen  auf  Temperatoren,  die  etwas  niedriger  liegen 
als  die  vorgenannten,  etwa  bei  80  bis  150  Grad  C. 

Durch  Zugabe  weiterer  Metalle,  insbesondere  von 
Blei,  kann  sowohl  die  Magnetisierbarkeit  als  auch  die 
Dünnflüssigkeit  usw.  noch  gesteigert  werden. 


Kl.  10a,  Nr.  147  10»,  vom  19.  November  1901. 
Wilhelm  Sc  h  1  es  i  n  ge  r  i  n  Hannover.  Quer- 
schwellen-Oberbau  mit  dreiteiligen  Schienen. 

Die  Tragschienen  d  greifen  nicht  nur  mit  ihren 
keilförmigen  Köpfen  c  in  die  entsprechend  geformten 
Seitennuten  der  Fahrschiene  fl,  sondern  auch  mit  i  ' 


keilförmigen  Teil  h  des  Fußes  in  die  keilförmigen 
Nuten  der  mit  doppelten  Mittelhaken  «  versehenen 
Zwischenunterlagsplatten  f  und  in  die  keilförmigen 
Seitennuten  der  noch  mit  oberer  T  förmiger  Verstär- 
kung r  versehenen  Stoßbriicke  m  nachstellbar  ein. 
Der  Stoß  der  Fahrschienen  ist  wi«  flblich,  gegen  den 
Stoß  der  Tragschienen  versetzt 

Kl.  18a,  Nr.  147541,  vom  20.  April  1902.  Zusatz 
zu  Nr.  137  588  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903  S.  896). 
Cöln-Miisener  Bergwerks  - Aktien  -  Verein 
in  Creuzthal  i.  W.  Verfahren  aum  Beseitigen  von 
Ofenansätsen  u.  dergl.  bei  Hochöfen  und  anderen  Öfen 
oder  zum  Durchschmelzen  hinderlicher  Metallmassen 
mittels  eines  Gebläses. 

Gemäß  dem  Zusatzpatent  wird  nicht  Sauerstoff, 
sondern  mit  Sauerstoff  angereicherte  oder  auch  nur 
gewöhnliche  atmosphärische  Luft  verwendet  die  aber 
mindestens  2' ''«Atmosphären  Druck  haben  muß.  Eine 
Vorwärmung  derselben  empfiehlt  sich  hierbei.  Im 
übrigen  wird  wie  nach  dem  Hauptpatent  verfahren. 
Es  wird  noch  angegeben,  daß,  falls  die  su  durch- 
schmelzende Masse  genügend  vorgewännt  ist  und  ge- 
nügend verbrennbare  Stoffe  enthält  das  brennbare 
Gas  nach  Einleitung  der  Verbrennung  gänzlich  abge- 
stellt werden  kann.  Auch  kann  die  Vorwärmung  der 
zu  durchschmelzenden  Masse  auf  beliebige  Weise  ge- 
schehen, so  daß  man  dann  für  das  Durchschmelzen 
keines  Gebläsebrenners,  sondern  nur  eines  Rohres 
bedarf. 


Digitized  by  Google 


642   Stahl  and  Eisen. 


24.  Jahrg.  Nr.  9. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fiu  livereinen. 


American  Institute  of  Mining  Engineers. 

Mit  Rücksicht  auf  den  geplanten  Besuch  des 
American  Institnte  of  Mining  Engineers  in  Kuba  hat 
H.  So  uder  auf  der  im  Februar  dieses  Jahres  ab- 
gehaltenen Atlantic  City  -  Versammlung  einen  Vortrag 
über  die 

Erzlager  in  Santiago  de  Cuba 

Sehalten,  welcher  einige  interessante  Mitteilungen  über 
iese  in  neuerer  Zeit  für  die  amerikanische  Eisen- 
industrie wichtig  gewordenen  Mangan-  und  Eisenerz- 
lagerstiitten  enthält.  Die  in  Angriff  genommenen 
Manganerzlager  befinden  sich  im  San  Luis-Revier  und 
umfassen  die  Ponupo-,  Boston-  und  Isabelita- Gruben. 
In  den  letzten  beiden  Revieren  wurde  zur  Zeit  der 
Anwesenheit  des  Vortragenden  (Februar  1903)  noch 
kein  Bergbau  betrieben,  dagegen  war  man  mit  dem 
Bau  von  Aufbereitungs-  und  Bahnanlagen  schon 
ziemlich  weit  vorgeschritten.  Die  Ponupo  •  Gruppe 
umfaßt  sieben  Gruben,  von  denen  die  Vencedora 
und  Suitana  die  wichtigsten  sind.  Die  erste  Ladung 
Manganer«  wurde  im  Jahr  1896  verschifft,  die 
Förderung  ist  seitdem  allmählich  gewachsen  und 
betrug  im  Jahre  1903  2000 1  monatlich.  Die  unregel- 
mäßigen aber  mächtigen  Erzlager  sind  in  Ton  ein- 
gebettet und  treten  in  Gemeinschaft  mit  Jaspis  und 
Porphysgesteinen  auf;  sie  erfordern,  da  sie  nahe  der 
Oberfläche  liegen,  wenig  oder  gar  keine  Aufdeckarbeit. 
In  dem  Erz,  welches  hauptsächlich  aus  Pyrolusit  be- 
steht, kommen  zuweilen  phosphorreiche  Partien  vor, 
die  sorgfältig  ausgeklaubt  werden.  Das  nach  erfolgter 
Aufbereitung  nach  Santiago  beförderte  Erz  enthalt  47 
bis  48  °/o  Mangan.*  —  Auch  in  anderen  Distrikten 
dieser  Provinz,  hauptsächlich  bei  Los  Negros,  Dos 
Bocas  und  Majabahill,  kommen  Manganerzlager  vor, 
doch  lauten  die  Berichte  über  den  Charakter  und  die 
Ausdehnung  derselben  nicht  sehr  günstig,  auch  fehlt 
es  an  Transportmitteln.  Die  Zusammensetzung  der 
Santiago-Manganerze  erhellt  aus  folgender  Zusammen- 
stellung: 


Eisenerz  von  der  Juragua-Gesellschaft  verschifft.  Die 
Juraguagruben  liegen  29  km  östlich  von  Santiago, 
9  km  weiter  befinden  sich  die  Gruben  der  Spanuh 
American  Co.,  hierauf  folgen  in  kurzen  Entfernungen 
die  von  derselben  Gesellschaft  bearbeiteten  BerraKo- 
gruben  und  schließlich  die  Siguagroben.  Au»  des 
letztgenannten  Gruben,  welche  im  Jahr  1902  auf- 
geschlossen wurden,  ist  noch  wenig  Erz  gefördert  wor- 
den. Dieselben  sollen  vor  kurzem  von  der  SpanUb 
American  Co.  erworben  sein.  Die  Erze  bestehen  an- 
geblich aus  Hämatit  mit  58,40  %  Eisen,  0,02  •/.  Phoi- 
phor  und  13,36  u/o  Kieselsäure.  Ferner  hat  die  Cuban 
Steel  Ore  Co.  bei  Guama,  64  km  westlich  von  Santiago, 
im  Jahr  1900  ausgedehnte  Dock-  und  Bahnanlagen  in 
der  Absicht,  die  Bacardigruben  zu  bearbeiten,  begonnen, 
den  Bau  jedoch  nach  kurzer  Zeit  wieder  eingestellt. 

Die  Juraguagruben  sind  durch  eine  36  km  lange 
Schmalspurbahn  mit  den  Dockanlagen  im  Hafen  von 
Santiago  verbunden.  Das  Erz,  welches  in  großen 
Linsen  in  Eruptivgesteinen  auftritt,  wird  im  Tagebau 
gewonnen.  Die  durchschnittliche  Zusammensetzung 
von  30000  t  Erz  betrug: 

Eisen  60,510  °/o ;  Kieselsäure  9,786 ;  Schwefel 
0,328;  Mangan  0,255;  Tonerde  2,290;  Kalk  1,610; 
Magnesia  0,820;  Feuchtigkeit  1,350;  Phosphor  0,028  *  t. 

Die  Spanish  American  Iron  Co.  förderte  das  erste 
Erz  im  Jahr  1895;  sie  betreibt  die  Lola-,  Magdalena  , 
Providencia-,  San  Antonio-,  Berraco-  und  Faustogruben. 
Über  die  Ausdehnung  und  den  Wert  der  beiden  letzt- 
genannten Lager  ist  noch  nichts  Genaueres  bekannt 
Die  übrigen  gleichen  in  geologischer  Beziehnng  den 
Juraguagruben.  Die  Aufdeckarbeiten  erfolgen  hier 
mittels  Dampfschaufel.  Die  Förderung  hat  bis  jetzt 
über  2  Hillionen  Tonnen  betragen  und  die  anstehenden 
Vorräte  werden  ebenso  hoch  geschätzt.  Das  ans 
Hämatit  bestehende  Erz  weist  im  Durchschnitt  folgende 
Zusammensetzung  auf:  62,26  °/o  Eisen ;  8,05 '/•  Kiesel- 
säure; 0,032  °/o  Phosphor:  0,08  %  Schwefel  und 
0,30  •/«  Kupfer.  Im  Jahr  1902  wurden  aus  den  ver- 
schiedenen Distrikten  die  folgenden  Mengen  gefördert: 


Mangan  .  . 
Eisen  .  .  . 
Phosphor 
Schwefel  .  . 
Kieselsäure  . 
Tonerde  .  . 
Baryterde  . 
Feuchtigkeit 


51,025 
1,640 
0.059 


•I» 


V»co»dor»    |  8qli»n» 


56,888  49,19  61,91  151,86  44,63 
0,300  i  2,42  j  0,79    0,79  1,77 
0,062  0,049,  0,07  0,038 


0,030 
0,005 
5,400  0,810 
1,911  — 
1,105  — 
0,600  2,00 


2,72  j  1,09 


1,22  6,11 


Die  Ausfuhr  von  Manganerz  aus  dem  Santiago- 
distrikt hat  im  Jahre  1902  40262  t  betragen,  die  Ge- 
samtförderung seit  Eröffnung  des  Betrieb»  im  Jahre 
1888  stellte  sich  am  Schluß  des  Jahres  1902  auf 
182143  t. 

Die  gegenwärtig  in  Betrieb  genommenen  Eisenerz- 
groben  befinden  sich  östlich  von  der  Stadt  Santiago 
auf  dem  Kamm  eines  Höhenzuges,  der  zwischen  der 
Sierra  Maestra  und  der  Küste  liegt  Die  Erzzone  be- 
ginnt bei  Sevilla  und  dehnt  sich  etwa  29  km  nach 
Osten  bis  zu  den  Signa- Lagern  ans.  Die  Erze  bestehen 
aus  Magnetit  und  verschiedenen  Varietäten  von  Rot- 
eisenerz. Die  erste  Konzession  anf  Eisenerz  wurde  im 
Jahr  1861  erteilt,  der  Bergbaubetrieb  dagegen  begann 
erst  im  Jahr  1883,  und  im  Jahr  1884  wurde  das  erste 


Jurten« 

224  676 


SptQUh 
AmtriCM 

462  887 


Cobta 
ßteel  Or< 
23  967 


710  m< 


Die  Gesamtfördernng  der  einzelnen  Gesellschaft^ 
stellte  sich  auf: 

Juragua  Co.  1884  bis  1902  (einschl.)  .  .  .  .  3  974381 

Signa  Co.  1892  bis  1893  (einschl.)   20765 

Spanish  American  Co.  1896  bis  1902  (einschl.)  1  805562 
Cuban  Steel  Ore  Co.  1901  bis  1902  (einschl.)  41900 

"6842601 

Ein  vielleicht  noch  höheres  Interesse  als  der  eben 
besprochene  Vortrag  bietet  für  den  EiHentiüttenmans 
der  Bericht  von  L.  Grummer: 

Ein  Jahrzehnt  amerikanischer  Hochofenpraxia, 

in  dem  der  Verfasser  eine  gedrängte  Übersicht  über 
die  in  den  letzten  10  Jahren  eingetretenen  Änderungen 
im  amerikanischen  Hochofenbetrieb  gibt,  die  zwar  im 
einzelnen  nicht  viel  Neues  bietet,  in  ihrer  Zusammen- 
stellung aber  doch  einen  schätzenswerten  Beitrag  zur 
Beurteilung  der  amerikanischen  Eisenindustrie  liefert 
Grummer  weist  einleitend  darauf  hin,  daß  man  in 
neuerer  Zeit  davon  zurückgekommen  ist,  dem  Hoch- 
ofenprofil, abgesehen  von  seinen  Beziehungen  zur 
Windmenge  und  Natur  der  Erze,  einen  besonderen  Wert 
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beizulegen.  In  bezog  auf  die  Aufgaben  de«  Hochofen- 
leiten  hat  es  die  Entwicklung  des  letzten  Jahrzehnts 
mit  sich  gebracht,  daß  derselbe  aus  einem  Ingenieur 
mehr  and  mehr  zu  einem  Verwaltungsbeamten  gewor- 
den ist,  dessen  Hauptbeschäftigung  darin  besteht,  für 
die  ununterbrochene  Zufuhr  von  Rohmaterialien  zu 
sorgen;  besonders  ist  dies  in  solchen  Anlagen  der 
Fall,  wo  die  Vorbereitung  der  Erze  bereits  aof  den 
Graben  erfolgt.  Auf  manchen  Werken  handelt  es  sich 
hierbei,  abgesehen  von  der  Handhabung  des  erzeugten 
Roheisens,  um  die  Beförderung  von  Mengen  bis  zu 
14000  t  täglich,  also  um  Leistungen,  die  hinter  denen 
mucher  Eisenbahnverwaltungen  nicht  zurückstehen. 
Aach  die  Beurteilung  der  Kostenfragen  und  der  Arbeiter- 
verhältnisse legen  dem  amerikanischen  Hochofenleiter 
schwere  Verantwortungen  auf.  Die  gegenwärtige,  auf 
Massenerzeugung  gerichtete  Art  des  Betriebes  ist  zum 
Teil  den  vervollkommneten  Transport  Verhältnissen,  zum 
Teil  aber  aoch  der  Entwicklung  des  B.'ssemerprozesses 
nzuschreiben ,  der  die  Erzeugung  großer  Roheisen- 
mengen nötig  gemacht  nnd  die  einzelnen  Betriebe  der 
Eisendarstellung  in  solche  Abhängigkeit  voneinander 
gebracht  hat,  daß  gegenwärtig  die  Bedürfnisse  de« 
Walzwerks  die  Konverterleistungen,  und  letztere  wieder- 
um den  (fang  des  Hochofens  bestimmen. 

Die  direkte  Verarbeitung  des  Roheisens  im  Kon- 
verter gab  Anlaß  zur  Einführung  von  Gießmaschinen, 
da  es  unzweckmäßig  erschien,  eine  beträchtliche  Anzahl 
Arbeiter  in  der  Woche  zu  beschäftigen,  lediglich  nm 
dieselben  zum  Fortschaffen  nnd  Brechen  des  Sonntags- 
eisens zur  Hand  zu  haben.  Von  diesen  Maschinen  ist 
die  Uehlingsche  und  diejenige  von  Heyl  nnd  Patterson 
un  meisten  in  Gebrauch;  bei  der  letzteren  werden 
Roß  anstatt  Kalk,  und  Kokillen  aus  gepreßtem 
Stahl  anstatt  solcher  aus  Gußeisen  verwendet.  Nach 
der  Ansicht  des  Vortragenden  eignet  sich  zur  Ver- 
arbeitung des  Sonntagseiseps  besser  der  elektrische 
Masselbrecher  in  Verbindung  mit  eisernen  Kokillen, 
da  die  Anlage  billiger  ausfällt  nnd  befriedigendere 
Ergebnisse  liefert,  obgleich  die  Handhabung  des  Roh- 
eisens mehr  Umstände  macht  und  das  letztere  auch 
ein  weniger  gutes  Aussehen  erhält.  Vor  allem  aber 
tollen  die  Gießmaschinen  den  Nachteil  gegenüber  den 
Brechern  haben,  daß  sie  mehr  Aufmerksamkeit  ver- 
langen und  leichter  in  Unordnung  geraten.  Außer 
den  beiden  genannten  Gießmaschinen  ist  noch  die- 
jenige von  Davies  &  Aiken  im  Gebrauch.  Die  Ver- 
wendung von  eisernen  Formen  zur  Aufnahme  des 
abgestochenen  Roheisens  wurde  durch  die  Ausbreitung 
des  basischen  Prozesses  befördert,  für  welchen  der 
den  Masseln  bei  der  alten  Gießmethode  anhaftende 
Sand  einen  wesentlichen  Cbelstand  bildet.  Außer- 
dem spart  man  bei  Verwendung  von  Kokillen  natur- 
gemäß an  Arbeit. 

Zur  Dampferzeugung  dienen  vorwiegend  mit  Gicht- 
gasen geheizte  Röhrenkessel,  von  denen  die  Systeme 
von  Babcock  &  Wilcox,  Sterling  und  Caball  am  meisten 
im  Gebrauch  sind.  Die  Einführung  dieser  Kessel  wurde 
durch  die  häufig  angewandte  Speisewasserreinigung, 
welche  gewöhnheb  auf  der  Fällung  der  Karlionate 
durch  Kalk  nnd  Zersetzung  der  Sulfate  durch  Soda 
beruht,  erleichtert.  Die  Dampfpressung  ist  verstärkt; 
anstatt  mit  6'/»  kg  wie  vor  12  Jahren  oder  mit  4  kg 
wie  im  vorhergehenden  Jahrzehnt  arbeitet  man  jetzt 
mit  Pressungen  von  8,5  und  10,5  kg.  In  einigen  gut 
entworfenen  Anlagen,  in  welchen  die  Höhe  der  Ofen 
27,4  m  (90  Fuß)  nicht  überschreitet  und  in  denen  die 
Gichtgase  anßer  zur  Winderhitzung  zur  Dampferzengung 
verwendet  werden,  ist  nach  Befriedigung  der  Kraft- 
bedürfnisse der  eigenen  Hütte  noch  ein  Dampftiber- 
schuß vorhanden,  der  an  das  nächstliegende  Walzwerk 
verkauft  wird.  In  anderen  Anlagen  dagegen,  wo  die 
Höhe  der  Öfen  die  wirtschaftlich  vorteilhafte  Grenze 
übersteigt,  wird  diese  Dampfersparnis  durch  die  infolge 
der  übertriebenen  Ofenhöhe  nötig  gewordene  Steigerung 


der  Windpressung  aufgehoben.  —  Von  den  üblichen 
Winderhitzerkonstru  ktionen  kommen  diejenigen-  mit 
zentraler  Verbrennungskammer  immer  mehr  in  Auf- 
nahme, für  deren  Aufbau  man  sich  mit  Vorliebe  be- 
sonders geformter  Ziegel  bedient. 

Die  Fabrikation  feuerfester  Ziegel  hat  bedeutende 
Fortschritte  gemacht;  man  stellt  jetzt  billige  Ziegel 
für  Pfannenfutter  her,  eisenfreie,  der  mechanischen 
Abnutznng  gut  widerstehende  Ziegel  für  den  oberen 
Teil  des  Ofenschachtes,  alkali-  und  basenfreie  Ziegel 
für  Ofenteile,  die  hohen  Temperaturen  ausgesetzt  sind. 
Daher  überschreitet  die  Dauer  einer  Hüttenreise,  welche 
im  Jahr  1890  etwa  18  bis  30  Monate  betrug,  gegen- 
wärtig nicht  selten  einen  Zeitraum  von  8  Jahren;  in 
einigen  Öfen  sind  mehr  als  eine  halbe  Million  Tonnen 
Roheisen  auf  einem  Futter  erblasen  worden,  wodurch 
die  Kosten  für  die  Neuzustellung  derselben  auf  die 
Tonne  Eisen  von  50  Cents  bis  anf  unter  15  Cents 
herabgedrückt  sind.  Das  Futter  in  den  oberen  Teilen 
der  Hochöfen  wird  gegen  die  durch  das  Einschütten 
der  Gichten  hervorgerufene  Abnutznng  vielfach  durch 
einen  aus  schwerem  Walzstahl  hergestellten  Schild 
geschützt,  welcher  am  zweckmäßigsten  in  die  Gicht 
eingehängt  wird.  Hierbei  dient  ein  ringförmiger 
Raum  am  Umfang  der  Gichtöffnung  zum  Abziehen 
der  Gase. 

Die  Fabrikation  von  Scklackenzement  hat  eine 
schnelle  Verbreitung  gewonnen;  derselbe  wird  unter 
dem  Namen  „Puzzolini"  auf  den  Markt  gebracht  und 
als  Ersatz  für  Rosendale  -  Zement  für  solche  Zwecke 
gebraucht,  die  nicht  den  höchsten  Grad  von  Wider- 
standsfähigkeit erfordern.*  Solche  Schlackenzemente 
werden  unter  andern  in  größerem  Maßstab  in  Chicago, 
Youngstown  (Ohio)  und  in  Sparrows  Point  Md.  her- 
gestellt. 

•Der  Vortragende  ist,  wie  schon  ans  dem  oben 
Gesagten  hervorgeht,  durchaus  gegen  die  Verwendung 
sehr  großer  Hochöfen,  d.  b.  solcher  von  80  m  Höhe 
und  darüber.  Er  hat  bei  Prüfung  der  Betriebsergeb- 
nisse von  mehr  als  60  Ofen  herausgefunden,  daß  sich 
der  Koksverbranch  unter  sonst  gleichen  Verhältnissen 
bei  Öfen  von  21  bis  24  m  Höhe  niedriger  stellt  als 
bei  solchen  von  über  27  m.  Dies  stimmt  mit  einem 
von  dem  verstorbenen  Dr.  Eg leeton  herrührenden 
Bericht,  der  allerdings  keinen  von  den  sehr  großen 
Ofen  einschließt,  überein,  nach  welchem  der  günstigste 
Koksverbranch  bei  einer  Ofenhöhe  von  etwa  28  m 
liegt.  Bei  sehr  unregelmäßigem  Möller  erscheint  es 
zweifelhaft,  ob  eine  große  Ofenerzeugung  überhaupt 
wünschenswert  ist,  da  ein  mißratener  Abstich  eher 
ohne  Schaden  in  den  Mischer  eingelassen  werden  kann, 
wenn  er  klein,  als  wenn  er  groß  ist.  Die  Haupt- 
lirsache, warum  der  Koksverbranch  der  amerikanischen 

1  Hochöfen  nicht  geringer,  sondern  tatsächlich  größer 
geworden  ist,  besteht  nach  Grummer  darin,  daß  man 

[  anf  den  Kokswerken,  um  der  wachsenden  Nachfrage 
zu  genügen,  die  Zeit  der  Verkokung  abgekürzt  und 
dadurch  die  Qualität  des  Koks  verschlechtert  hat 
Ferner  ist  auch  infolge  Wagenmangels  öfters  ein 
Dämpfen  der  Hochöfen  erforderlich  gewesen,  welcher 
Umstand  gleichfalls  zur  Erhöhung  des  Koksverbrauchs 

|  a.  d.  Tonne  Eisen  beigetragen  nat.  Endlich  sollen 
auch  die  Leistungen  der  Winderhitzer  mit  denjenigen 
der  Gebläse  nicht  gleichen  Schritt  gehalten  haben,  so 

*  In  Amerika  versteht  man  unter  Schlackenzement 
einen  Zement,  der  durch  Mahlen  einer  Mischung  von 
pulverisierter,  granulierter  Schlacke  nnd  gelöschtem 
Kalk  ohne  Anwendung  von  Hitze  hergestellt  wird. 
Es  handelt  sich  also  nm  Scblackenzemente,  wie  sie 
vor  Jahren  in  Deutschland  unter  dem  Namen  Pnzzolan- 
zement  auf  den  Markt  gebracht  wurden,  und  nicht  um 
die  in  neuerer  Zeit  mit  dem  Portlandzement  in  Wett- 
bewerb tretenden  Mischzemente.  (Vergl.  Jahrbuch  für 
das  Eisenhüttenwesen  II  S.  198.) 
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daß  ein  Sinken  der  Windtemperatnr  and  auch  dadurch 
eine  Erhöhnng  des  Koksverbrauchs  eingetreten  ist. 

In  bezog  auf  die  chemische  Zusammensetzung  de» 
Roheisens  ist  zu  bemerken,  daß  man  im  allgemeinen 
mit  dem  Siliziumgehalt  im  Bessemerroheisen  heran- 
gegangen ist,  welcher  nunmehr  im  Durchschnitt  im 
Sommer  1,1  %  und  im  Winter  0,9  °/o  betragt  Die 
rege  Nachfrage  nach  Roheisen  hat  auch  bewirkt,  daß 
man  jetzt  einen  etwas  höheren  Schwefelgehalt  als  vor 
10  Jahren  zuläßt,  obgleich  es  allerdings  Werke  gibt, 
die  Roheisen  mit  über  0,05  Schwefel  nicht  ver- 
arbeiten. Da  im  allgemeinen  mehr  Sorgfalt  auf  die 
Vorbereitung  der  Erze  verwendet  wird,  so  erwartet 
man  von  dem  Hochöfner,  daß  er  ohne  Znsatz  von 
Mangan  ein  schwefelarmes  Roheisen  erbläst,  um  so 
mehr,  als  ein  hoher  Jl  un^un^ehalt  im  Roheisen  in  weit 
höherem  Grade  als  früher  als  ein  Übel  angesehen  wird, 
da  er  beim  Verblasen  zum  Spritzen  Veranlassung  gibt 
und  die  Beschleunigung  des  Konverterbetriebes  ver- 
hindert. 

Die  wachsende  Verwendung  von  phosphorreichen 
Erzen  hat  zu  einer  Ausbreitung  des  basischen  Martin- 
verfuhren»  geführt.  Manche  Werke  setzen,  wenn  nach 
dem  Stillstand  des  Stahlwerks  am  Sonnabend-Nach- 
mittag das  Eisen  in  Kokillen  oder  Gießmaschinen  ab- 
gestochen wird,  phosphorreiche  Gichten,  ein  Verfahren, 
welches  besonders  in  solchen  Fällen  vorteilhaft  ist, 
in  denen  die  Hochöfen  ausreichende  Mengen  Roheisen 
znr  direkten  Verarbeitung  in  den  Birnen  liefern  und 
daher  ein  Umschmelzen  des  Sonntagseisens  in  den 
Kupolöfen  wegfällt.  Die  direkte  Verarbeitung  des 
Roheisens  hat  eine  große  Verbreitung  erlangt  nad 
flüssiges  Roheisen  wird  jetzt  in  Pittsburg  und  Cleve- 
land  in  20  t-  Gießwagen  bis  auf  Entfernungen  von 
über  8  km  gefahren.  —  Hochofenexplosionen  infolge 
Stürzens  der  Gichten,  die  bei  Verhüttung  von  Mesabi- 
erz  anfänglich  häufig  vorkamen,  sind  jetzt  seltener 
geworden,  obgleich  der  Prozentsatz  von  Mesabierz  in 
den  Hochofenbeschickungen  bedeutend  gestiegen  ist; 
kürzlich  wurde  in  Pittsburg  ein  Hochofen  angeblasen, 
in  dem  nur  Mesabierz  verschmolzen  wird. 

Der  Vortragende  gedachte  alsdann  noch  der  Ein* 
führung  von  Gasmaschinen  in  der  Buffalo-Anlage  der 
Lackawanna  Steel  Co.,  welche  er  als  den  Beginn  einer 
neuen  Epoche  in  der  amerikanischen  Hochofenpraxis 
betrachtet.  Nach  Uehlings  Angaben  soll  für  jede 
stündlich  erzeugte  Tonne  Roheisen  ein  Betrag  von 
800  P.S.  zum  Verkauf  oder  zur  Verwendung  in  Walz- 
werken verfügbar  sein,  während  sich  nach  Thompson 
derselbe  Betrag  auf  etwa  500  P.  S.  stellt.  —  Während 
der  Koksverbrauch  bei  amerikanischen  Hochöfen  zwi- 
schen 788  und  945  kg  f.  d.  Tonne  schwankt,  ist  die 
Tageserzeugung  eines  modernen  Hochofens  von  360 
bis  auf  500  nnd  die  jährliche  Erzeugung  der  Ver- 
einigten Staaten  von  8  bis  über  18  Millionen  Tonnen 
gestiegen.  Dieses  schnelle  Wachstum  ist  verständlich, 
wenn  man  sich  vergegenwärtigt,  daß  ein  moderner 
500  t-Ofen  ein  Jahr,  nachdem  der  erste  Spatenstich 
getan  ist,  fertiggestellt  und  in  Betrieb  gesetzt  werden 
kann.  Als  eine  charakteristische  Eigentümlichkeit  der 
letztverflossenen  Periode  in  der  Geschichte  der  ameri- 
kanischen Eisenindustrie  bezeichnet  Grummer  die  Auf- 
lassung solcher  Anlagen,  welche  sich  als  unwirtschaft- 
lich erwiesen  haben,  sowie  anderseits  die  Entfaltung 
einer  großen  Tätigkeit  im  Bau  neuer  Werke  sowohl 
in  den  Vereinigten  Staaten  als  auch  in  Kanada  und 


Mexiko.  Gleichzeitig  ist  auch  eine  Konzentration  der 
Eisenindustrie  in  wenige  große  Einheiten  eingetreten. 

Unter  den  übrigen  auf  dieser  Versammlung  ge- 
haltenen Vorträgen  sei  an  dieser  Stelle  noch  der 
Bericht  von  W.  K.  Webster  und  E.  Marburg  Ober 
die  Ausarbeitung  von  N  o  r m al v o r s  c h r i f t en  für 
die  Lieferung  von  Eisen  und  Stahl  erwähnt, 
in  welchem  die  Verfasser  über  die  Fortschritte  be- 
richteten, die  man  in  dieser  Beziehung  in  den  Ver- 
einigten Staaten  nnd  England  gemacht  hat.  Ferner 
sprachen  R.  Schorr  über  das  Brikettieren  von 
Brennmaterial  nnd  Erz  and  E.  V.  D'Invilliers 
über  die  Kosten  aad  wirtschaftlichen  Er- 
gebnisse des  Bergbaues  and  der  Kokerei 
in  den  Connellsville-  and  Walston-Reynolds- 
ville-Distrikten. 


Deutsche  Bunsen  •  Gesellschaft 
für  angewandte  physikalische  Chemie. 


Am  12.,  13.  und  14.  Mai  1904  findet  in  Bodo 
die  XI.  Hauptversammlung  statt.  Auf  der  Tages- 
ordnung stehen  u.  a.  folgende  Vorträge : 

„Uber  die  Anwendung  der  Phasenlenre  auf  die  Ge- 
mische von  Eisen  und  Kohlenstoff".  Von  Prof. 
Dr.  Bäk  hu  18  Roose  boom  -Amsterdam. 

„Die  Härtung  des  Stahls  vom  physikalisch-chemi- 
schen Standpunkt  ans  betrachtet".  Von  Professor 
Heyn-  Charlottenburg. 

„Pvrogene  Reaktionen  und  Dissoziationsvorgänge1-. 
Von  Privatdozent  Dr.  Löb-Bonn. 

„Über  Passivität  der  Metalle".  Von  Privatdozent 
Dr.  Wolf  Müller-Mülhausen  i.  Eis. 

„Zur  Kenntnis  der  Blei-Zinnlegierungen".  Von  Dr. 
0.  Sac  k  ur- Beilin. 

„Die  Entstehung  der  Schlacken  in  hüttenmännischen 
Prozessen.  Die  Konstitntion  der  Schlacken;  ihre 
industrielle  Verwertung*.  Von  Prof. Mathesios- 
Charlottenburg. 

„Über  den  Rothenburg-Prozeß".  Von  Dr.  H.  G  o  I  d  • 
Schmidt-  Essen. 

„Über  die  Oxydation  von  Ferrosalzlösungen".  Von 
Privatdozent  Dr.  J  o  r  d  i  s  -  Erlangen. 
Am  Sonntag  den  15.  Mai  soll  im  Anschluß  an 
die  Versammlang  ein  Ausflug  nach  dem  Siebengebirge 
unternommen  werden;  ferner  ist  von  dem  Verein  f&r 
die  Interessen  der  rheinischen  Braunkohleninduttrie 
zu  einer  Besichtigung  des  Braankohlenvorkommens 
am  Vorgebirge  und  der  darauf  beruhenden  Industrie 
eingeladen  worden. 


Internationaler  Verband 
für  die  Materialprüfungen  der  Technik. 

Nach  einer  Mitteilung  des  Verbaudsprasidante» 
hat  das  Organisation -Komitee  in  St  Petersburg  den 
Beschloß  gefaßt,  den  für  August  d.  J.  in  Ansticht 
genommenen  Kongreß  mit  Rücksicht  auf  die  kriege- 
rischen Ereignisse  auf  das  nächste  Jahr  zu  verschieben. 
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Erzeugung  ron  Bossemer-Stahlblöeken  n.  -Schienen 
in  den  Vereinigten  Staaten  im  Jahr  1903. 

Die  Gesamterzeugung  an  Bessemer- Stahlblöcken 
and  Formgaß  betrag  nach  den  Ermittinngen  der 
American  Iron  and  Steel  Association  8714  464  t 
gegen  9284  577  t  im  Jahr  1902,  weist  mithin  eine 
Abnahme  von  670113  t  oder  über  6  %  auf.  In  den 
letzten  6  Jahren  wurden  erzeugt: 


Ja.hr          ScablblSeke  und 
Fortmuß 

Jahr 

Beaacraer- 
Btablblöcke  und 
KiirnijruU 

1898 

6  714761 

1901  ' 

8  852  725 

1899 

7  707  736 

1902 

9  284  577 

1900  | 

6  791  726 

1903 

8  714  164 

Die  nachstehende  Tabelle  weist  die  Erzengang 
der  einzelnen  Staaten  seit  1900  nach: 


1900  1901 

1903 

Pennsylvanien 

Ohio  .... 
Jllinois   .  .  . 
Andere  Staaten 

1 3  544  551  4  362  134  4  276  675  3  971  987 
1 1  4 10  334  2  189  334  2  569  263  2  367  416 
1  133  420  1  345  404  l  466  712  1  373  599 
|   703  422   955  853|  971  927  1  001  461 

;|  6  791  727  8  852  725  9  284  577  8  714  463 

Die  Erzeugung  aller  Arten  von  Bessemer-Stahl- 
Khienen  belief  sich  im  Jahr  1903  auf  2858600  t;  sie 
ist  hinter  der  des  Vorjahres  von  2922814  t  am 
63714 1  zurückgeblieben.  Nachstehende  Tabelle  zeigt 
die  Erzeugung  von  Bessemer  ■  Stahlschienen  in  den 
letzten  vier  Jahren  : 


Die  beneidenswerte  Lage,  in  welcher  sich  manche 
der  großen  amerikanischen  Walzwerke  in  bezug  auf 
ihre  Absatzmöglichkeit  befinden,  geht  ans  der  folgen* 
den  Tabelle  hervor,  welche  die  jährlichen  Produktions- 
linien in  tons  des  Schienenwalzwerks  der  Edgar 
Thomson  Steel  Works  seit  seiner  Erbauung  im  Jahr 
l*iT)  zeigt: 


Jt.br 

1*75  . 

5  853 

1890 

• 

• 

332  942 

1876  . 

1891 

• 

264  469 

1877  . 

48  826 

1892 

• 

• 

330511 

1878  . 

64505 

1898 

• 

• 

230  336 

1879  . 

76  044 

1894 

• 

■ 

220337 

1880  . 

•      •  • 

100095 

1895 

• 

* 

324  778 

1881 

•      •  • 

151507 

1896 

•  • 

- 

> 

300  776 

1882  \ 

.      *  • 

143  561  ! 

1897 

•  * 

r 

• 

477  363 

1883  . 

164  892 

1898 

• 

561  757 

1884  . 

144090 

1899 

604  343 

1885  . 

126666 

1900 

• 

• 

626  831 

1886  . 

•     •  m 

173001 

1901 

• 

• 

708113 

1887  . 

•     •  « 

192  999 

1902 

■  « 

* 

709  906 

1888  . 

1889  . 

•     •  > 

148  298 
271401 

1903 

•  * 

• 

♦ 

675  214 

8207  626 

»ta.C.o          |j       1900              1901  1902 

1903 

Pennsylvanien  II  2  814  379  1  428  504 
Andere  Staaten  |j  1  185  333  1  453  149 

1  166  800  1  143555 
1  755  514  1  715  046 

1 2  399  71'2|2  881  653 

2  922  314 

2  858  601  | 

der  Vereinigten  Staaten. 

Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
hat  abermals  eine  starke  Steigerung  erfahren.  Die- 
selbe ist  von  936971t  im  Janaar  auf  1488955  t  im 
März  gewachsen  and  wird  auch  noch  weiter  zunehmen, 
da  seit  dem  1.  April  noch  einige  wichtige  Anlagen 
in  Betrieb  gesetzt  sind.    Die  Wochenleistung  betrag: 

am  I.  April      am  1.  Mar*      am  1.  Februar      an  1.  Januar 

842653t     323315t       292224t        198587  t 

Trotzdem  haben  die  Roheisenvorräte  abgenommen ; 
dieselben  betrugen  am: 

1.  April  l.  Min  I.  Februar  1.  Januar 

462964t      648  856  t        691806t      699  633t 

Der  Löwenanteil  an  der  Mehrerzeugung  entfällt 
auf  die  großen  Stahlgesellschaften,  welche  ihre  Stahl- 
erzeugung von  413  230  t  im  Dezember  nnd  511042  t 
im  Januar  auf  928027  t  gesteigert  haben. 

(Mach  .Iron  A««<  14.  April  1904.) 


Erzausfuhr  ans  Schweden. 

Die  Erzansfnhr  aus  Schweden  hat  eine  starke 
Steigerung  erfahren,  sie  stellte  sich  in  den  ersten  drei 
Monaten  des  laufenden  Jahres  auf  441 979 1  gegen 
254817  t  in  demselben  Zeitraum  des  Jahres  1903  und 
ist  demnach  um  187162  t  oder  rund  73'. '»  °/»  gestiegen. 

<„ \ffär»rärlden*  it.  April  1904.) 


Eine  nene  Verwendung  von  Elsen  Im  Bergbau- 
betrieb. 

Während  man  schon  seit  einer  Reihe  von  Jahren 
bemüht  ist,  Eisen  wegen  seiner  größeren  Festigkeit 
und  Dauerhaftigkeit  gegenüber  allen  Holzarten  zum 
Grubenausbau,  besonders  in  Strecken  mit  größeren 
Querschnitten,  zu  verwenden,  konnte  der  Eisenausbau 
in  Abbaubetrieben  wegen  der  hohen  Kosten  bisher 
nicht  in  Frage  kommen.  Erst  neuerdings  ist  es  dem 
Betriebsführer  a.D.  Sommer  gelangen,  einen  eisernen 
Stempel  zu  konstruieren,  der  sich  zum  Ausbau  auch 
in  Abbaubetrieben  eignet.  Ausbau  mit  diesem  eisernen 
Stempel  steht,  wie  Midd  endor  f  in  der  Zeitschrift 
„Glückauf"  anter  dem  26.  März  1904  berichtet,  seit 
einiger  Zeit  auf  der  der  Aktiengesellschaft  Stein- 
kohlenbergwerk „Nordstern"  gehörigen  Zeche  „Holland" 
bei  Wattenscheid  in  Anwendung.  Die  eisernen  Stempel 
(Patent  Sommer)  sind  von  den  Deutsch-Österreichischen 
Mannesmannröhrenwerken  in  Düsseldorf  geliefert  nnd 
für  diese  Versnobe  zur  Verfügung  gestellt  worden.  Es 
ist  dabei  von  vornherein  zu  bemerken,  daß  es  nicht 
gelangen  ist,  einen  eisernen  Stempel  herzustellen, 
welcher  dem  Holzstempel  an  Billigkeit  gleichkommt, 
sondern  daß  es  sich  am  einen  eisernen  Stempel 
handelt,  der  wiedergewonnen  und  öfter  gesetzt  werden 
muß,  nm  mit  dem  Holzstempel  in  Wettbewerb  treten 
zu  können.  Dieser  eiserne  Stempel  besteht  im  wesent- 
lichen ans  zwei  nahtlosen  Mannesmannröhren,  welche 
sich  teleskopartig  ineinander  verschieben  lassen.  Die 
Röhren  der  Versuchsstempel  besaßen  eine  Wandstärke 
von  3' »mm.  Der  Durchmesser  des  weiteren  Rohres 
beträgt  82  mm.  Es  ist  an  seinem  unteren  Ende  zur 
Spitze  ausgezogen,  damit  es  sich  in  das  Liegende  ein- 
bohren kann.  Das  engere  Rohr  hat  in  dem  weiteren 
Rohr  etwa  2  mm  Spielraum  and  trägt  oben  als  Kopf 
eine  kleine  gaßeiserne  Eisenplatte,  welche  mit  einem 
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Ansatz  in  das  Rohr  hineingreift.  Die  Feststellung 
der  beiden  Rohre  gegeneinander  wird  durch  ein 
Schellenband  von  80  mm  Höhe  bewirkt,  das  mittels 
einer  Schraube  fest  um  das  engere  Rohr  gelegt  wer- 
den kann  und  ihm  so  als  Stützpunkt  dient.  Die 
Länge  des  Stempels  richtet  sich  natürlich  nach  der 
Mächtigkeit  der  Flöze,  in  denen  er  zur  Anwendung 
kommen  soll.  Auf  der  Zeche  Holland  waren  bezw. 
sind  Stempel,  die  sich  bis  etwa  3  m  und  solche,  die 
sich  bis  etwa  2,2  m  ausziehen  lassen,  im  Gebrauch. 
Das  Gewicht  eines  etwa  2  m  langen  eisernen  Stempels 
betragt  etwa  25  kg  und  entspricht  ungefähr  dem  Ge- 
wicht eines  gleich  langen  TannenhoTzsteinpels;  bei 
größeren  Längen  ist  der  eiserne  Stempel  etwas  leichter 
als  der  gleich  lange  Holzstempel.  Über  die  auf  Zeche 
„Holland"  durch  die  Verwendung  von  eisernen  Stempeln 
erzielten  Ersparnisse  an  Holzkosten  berichtet  Midden- 
dorf, auf  dessen  interessante  Ausführungen  wir  be- 
züglich aller  weiteren  Einzelheiten  verweisen,  folgen- 
des :  Es  wurde  festgestellt,  daß  zum  Abbau  der  372  m 
Pfeilerlängen  im  Flöz  „Franziska"  bezw.  „Hermann" 
im  ganzen  2911  eiserne  Stempel  gesetzt  worden  sind, 
d.  h.  daß  jeder  Stempel,  da  55  Stück  im  Gebrauch 
gewesen  sind,  bis  jetzt  durchschnittlich  63 mal  zur 
Verwendung  gekommen  ist.  Wären  diese  Pfeiler  mit 
Holz  ausgebaut  worden,  so  würden  dazu  2911  tannene 
Stempel  von  6  bis  7  Fuß  Länge  erforderlich  gewesen 
sein.  Der  Preis  eines  solchen  Stempels  stellt  sich  auf 
durchschnittlich  0,50  „#.  Es  wären  also  bei  demselben 
Abbau  0,50  X  2911  ■•=  1455,50,.*  Holzkosten  entstanden. 
Der  Fabrikpreis  für  einen  eisernen  Stempel  dieser 
Länge  beträgt  15  Jf.  55  Stempel  kosten  also  825  Jf; 
hieraus  ergibt  sich,  daß  sich  die  eisernen  Stempel  bis 
heute  nicht  nur  freigebaut,  sondern  sogar  bedeutende 
Ersparnisse  eingebracht  haben,  abgesehen  von  anderen 
Vorteilen  und  Annehmlichkeiten,  die  ihre  Verwendung 
für  den  Betrieb  mit  sich  bringt.  Nun  muß  allerdings 
berücksichtigt  werden,  daß  auch  ein  Teil  der  Holz- 
stempel, wenigstens  im  Flöz  „Franziska",  hätte  wieder- 
gewonnen werden  können,  wodurch  natürlich  die  an- 
gegebenen Holzkosten  eine  Reduktion  erfahren  wür- 
den ;  jedoch  ist  dem  entgegenzuhalten,  daß  einerseits 
das  Wiedergewinnen  der  Holzstempel,  besonders  wenn 
sie  schon  teilweise  im  Berge versatz  stehen,  meistens 
schwierig  und  kostspielig  ist  und  daher  auch  selten 
in  den  angeführten  Flözen  zur  Anwendung  kommt, 
daß  anderseits  aber  auch  sicher  eine  große  Anzahl 
neuer  Stempel  für  gebrochene  hätte  eingewechselt  wer- 
den müssen,  so  daß  den  Ersparnissen  an  wieder- 
gewonnenen Hölzern  voraussichtlich  ebenso  hohe  Mehr- 
für eingewechselte  gegenüberstehen  würden. 


:  statt  und  ist  vermutlich  dem  Umschwung  der  Meinungen 
1  zuzuschreiben,  welcher  sich  neuerdings  hei  den  amerika- 
,  nischen  Hochofenleuten  über  den  Wert  der  sehr  großen 
Hochöfen  vollzogen  hat.'  Der  Hochofen  in  Youngstown 
war  ursprünglich  32,5  m  hoch  und  soll  auf  27,4  m, 
I  also  um  rund  5  m  erniedrigt  werden.    Die  Gicht  dei 
Ofens  mitsamt  den  Chargierapparaten  nnd  Gasleitungen 
wird  während  des  Umbaues  durch  ein  innerhalb  de* 
utensenaentes  atigeoracntes  noisgerust  angestürzt. 


Die  vorstehend  angegebenen  Zahlen  sind,  wenn  auch 
nicht  für  alle  Verhältnisse  maßgebend,  doch  geeignet, 
die  Aufmerksamkeit  der  beteiligten  Kreise  auf  die 
Verwendung  eiserner  Stempel  in  Abbauen  zu  lenken 
und  es  kann,  wie  der  Verfasser  am  Schluß  seines 
Aufsatzes  hervorhebt,  mit  Sicherheit  angenommen 
werden,  daß  durch  diese  Erfindung  eine  Einschränkung 
des  Holzverbrauchs  in  unseren  Grubenbetrieben  statt- 
finden wird,  was  um  so  freudiger  zu  begrüßen  ist,  als 
einerseits  die  Beschaffung  der  Grubenhölzer  von  Jahr 
zu  Jahr  größeren  Schwierigkeiten  begegnet,  und  ander- 
seits auch  für  die  Eisenindustrie 
zweig  geschaffen  worden  ist. 


Erniedrigung  eines  Hochofen*. 

Während  Erhöhungen  von  Hochöfen  bekannter- 
maßen schon  öfter  vorgenommen  worden  sind,  dürfte 
der  Fall,  daß  ein  zu  großer  Hochofen  erniedrigt  wird, 
wohl  noch  einzig  dastehen.  Eine  solche  Verkleinerung 
eines  Hochofens  findet,  wie  die  „Iron  Trade  Review" 
unter  dem  14.  April  1904  berichtet,  gegenwärtig  in 
Youngstown  auf  den  Werken  der  Carnegie-Gesellschaft 


Herstellung  von  Ridern  mit  ungeteilter  Ölkammer 
und  Sehmierring. 

Das  Wesen  dieses,  dem  Ingenieur  A.  Zenzeiin 
Chemnitz  patentierten  Verfahrens**  besteht  in  folgen- 
dem :  In  den  zur  Herstellung  der  Ölkammer  dienenden 
Kern  wird  ein  als  Kerneisen  dienender  Ring  derart 
eingelegt,  daß  er  nach  dem  Guß  des  Rades  und  Ent- 
fernen der  Kernmasse  in  der  ungeteilten  Ölkammer  frei 
beweglich  verbleibt  und  als  Schmierring  wirken  kann. 
Die  Fabrikation  dieser  Rader  macht  keine  Schwierig- 
keiten ,  wenn  man  über  einen  ruhigen ,  dahei  dünn- 
flüssigen Stahl  verfügt;  in  der  Praxis  ist  zur  Herstellung 
derselben  das  Kleinbessemermaterial  mit  Erfolg  ver- 


wendet worden.  Ferner  ist  zur  Herstellung  der  ge- 
j  nannten  Räderein  hervorragend  feuerfester  Formsand 
j  erforderlich,  da  ein  minderwertiger  Sand  im  Innern 
1  der  Kammer  leicht  festbrennen  nnd  beträchtliche  Aut- 

faben  für  das  Putzen  verursachen  würde,  so  dsß 
adurch  die  ganze  Fabrikation  in  Frage  gestellt  werde. 
Das  Verfahren  ist  nicht  nur  für  die  Herstellung 
von  gewöhnlichen  Gruben  Wagenrädern,  sondern  sich 
von  Rädern  für  Vorder-  und  Seitenkipper,  Schlacken- 
wagen, Gichtwagen,  Gießpfannenwagen  sowie  von 
Laufrollen  für  Drahtseilbahnen  angewandt  worden  und 
hat  stets  befriedigende  Ergebnisse  geliefert.  Die  Vor- 
züge des  Zenzesschen  Radsatzes  gegenüber  älteres 
Konstruktionen  sind  folgende: 

1.  Die  Schmierung  ist  höchst  vollkommen,  zuver- 
lässig und  sparsam.  Hierbei  ist  jedes  dünnflüssige  Ol 
verwendbar.  Das  Füllen  der  Schmierölkammer  geht 
schnell  und  leicht  vonstatten,  und  eine  Füllung  hält 
ie  nach  Größe  der  Ölkammer  6  his  8  Wochen  and 
länger  vor. 

•  Vergl.  dieses  Heft  Seite  543. 
•*  „Stahl  und  Eisen"  1902  S.  1142. 
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2.  Infolge  der  vollkommenen  Schmierung  ist  die 
Abnutzung  der  reibenden  Flächen  gering;  wo  es  auf 
besonders  leichten  Laaf  ankommt,  kann  man  die  Räder 
mit  einer  Bronzebticb.se  versehen. 

9.  Da  beide  Räder  sich  anf  der  Achse  lose  drehen, 
so  lassen  sich  die  Kurven  leichter  nehmen  als  bei 
Systemen,  wo  entweder  beide  Räder  oder  anch  nur 
ein  Rad  auf  die  Achse  fest  aufgekeilt  sind.  Aus 
diesem  Grunde  können  die  Kurven  steiler,  was  be- 
sonders in  Berg-  und  Hüttenbetrieben  von  Wert  sein 
kann,  und  die  Geleise  leichter  gewählt  werden,  als 
sonst  üblich  ist. 

4.  Schadhaft  gewordene  Räder  und  fauch  ganze 
Radsätze  lassen  sich  schnell  ersetzen. 

6.  Entgleisungen  sowie  das  Zwischenfallen  der 
Hunte  zwischen  die  Schienen  ist  weniger  zu  befürchten 
at»  bei  anderen  Systemen,  da  die  Geleise  weniger 
beansprucht  und  dadurch  langsamer  abgenutzt  werden. 
Die  Radsätze  selbst  kann  man  stets  leicht  auf  der 
richtigen  Spurweite  erhalten,  es  genfigt  hierbei  bei 
abgenutzten  Achsen  oder  Rädern  das  Einlegen  einer 
Blechscheibe. 

6.  Das  Gewicht  des  Zenzesschen  Radsatzes  ist  be- 
deutend geringer  als  das  der  älteren  Konstruktionen. 
Bs  wiegt  beispielsweise  ein  Radsatz,  wie  ihn  Abbil- 
dung 1  zeigt,  rund  35  kg;  ein  nach  dem  Zenzesschen 
Verfahren  hergestellter  Radsatz  (Abbildung  2)  gleicher 
Abmessungen  nir  28  kg.  Es  ergibt  sich  demnach 
eine  Gewichtsersparnis  von  7  kg  auf  den  Radsatz 
oder  14  kg  auf  den  Wagen.  Die  Gestehungskosten 
sind  für  beide  Radsätze  annähernd  gleich. 

Unckenbolt. 


Die  Kanallalerung  der  Saar  Ton  Brebach 
bis  Konz. 

Unter  vorstehendem  Titel  bat  Dr.  Alexander 
Tille  im  Auftrage  der  Handelskammer  Saarbrücken, 
des  Vereins  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaft- 
lichen Interessen  der  Saarindustrie  und  der  Südwest- 
lichen Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller  eine  Denkschrift  über  die  Kanalisierung 
der  Saar  von  Brebach  bis  Konz  veröffentlicht,  die  zum 
erstenmale  eine  ausführliche  Darstellung  über  dieses 
mit  der  Kanaliaierung  der  Mosel  im  engsten  Zusammen- 
bange stehende  Projekt  gibt.  Die  Saar,  welche  von 
der  7,2  km  oberhalb  Saarbrücken  bei  Brebach  (Hal- 
berger Hütte)  gelegenen  Schleuse  bis  znm  Ende  der 
kanalisierten  Saar  bei  Ensdorf  eine  Länge  von  84,4  km 
und  von  dort,  auf  der  freien  Saar  bis  zur  Einmündung 
in  die  Mosel  bei  Konz,  eine  Länge  von  78,8,  im  ganzen 
also  von  rund  106  km  hat,  und  jetzt  im  Anschluß  an 
den  Rhein-  Marnekanal  mit  290  t  -  Schiffen  bis  Ens- 
dorf, von  da  ab  bis  zur  Mosel  nnr  mit  50  t  •  Schiffen, 
und  erst  von  Trier  ab  bei  günstigem  Wasserstande 
mit  860 1  -  Schiffen  befahrbar   ist,  soll   in  Überein- 


stimmung mit  der  Moselkanalisierung  und  dem  Mittel- 
landkanal in  einen  Großschiffahrtsweg  für  600  t-Schiffe 
umgewandelt  werden.  Das  Gefälle  von  Ensdorf  bis 
Konz  betragt  50  m  und  soll  in  16  Staustufen  mit  rund 
je  8  m  Gefälle  überwunden  werden. 

Die  von  dem  Kanalbauamt  in  Trier  ausgeführten 
Vorarbeiten  für  die  Kanalisierung  der  Mosel  und  Saar 
sind  zwar  bereits  im  Herbst  vorigen  Jahres  abge- 
schlossen, bis  jetzt  jedoch  den  Interessenten  über  das 
Projekt  sowie  über  die  Höhe  der  Baukosten  noch 
keine  Mitteilung  zugegangen.  Für  die  letzteren  hat 
daher  auch  nur  ein  Annäherungswert  angenommen 
werden  können,  und  zwar  unter  Zugrundelegung  des 
für  die  800  km  lange  Moselkanalisierung  von  Metz  bis 
Koblenz  ermittelten  Kostenbetrages  von  72  Millionen 
Mark  die  Summe  von  26  Millionen  Mark,  so  daß  hier- 
nach die  Kanalisierung  von  Mosel  und  Saar  den  Ge- 
samtbetrag von  98  Millionen  Mark  erfordern  würde. 

Für  den  Verkehr  kommt  vorzugsweise  in  Betracht 
der  Bezug  lothringischer  Minette  für  die  Halberger, 
Burbacher,  Völklinger  und  Dillinger  Hütte,  welche 
vier  Werke  schon  jetzt  1 508  860  t  verbrauchen,  nach 
Vollendung  der  im  Bau  begriffenen  Hochofenanlagen 
bis  zum  Jahre  1910  voraussichtlich  2438700  t  V 
anspruchen  werden.  Mit  Rücksicht  hierauf  ist  der  Ge- 
samtverkehr  auf  der  Saar  angenommen : 

In  Jahre  1903 

Bergfracht   2  804  027  t 

Talfracht  809  883 1_ 

Zusammen  3  113  410t 

Im  Jahre  1909 

Bergfracht   4  122  810  t 

Talfracht   373  641t 

Zusammen  4  496  451 1 

und  der  Rentabilitätsberechnung  für  die  3','s  °j»  Ver. 
zinaung  und  Vi°/o  Amortisation  des  zu  26  Millionen 
Mark  angenommenen  Baukapitals  sowie  der  Betriebs- 
und Unterhaltungskosten  von  jährlich  250000  #,  zur 
Deckung  also  von  zusammen  1290000**  jährlich  eine 
Kanalabgabe  von  0,25  /)  für  1  tkm  zugrunde  gelegt. 
Es  ist  dabei  von  dem  Grundsatz  ausgegangen,  daß  die 
Gesamt-Kanalfrachtkosten  mit  Einschluß  der  Kanal- 
abgaben die  Gesamt-Eisenbahnfrachtkosten  um  16  v.  H. 
unterbieten  müssen,  um  den  Wettbewerb  der  Wasser- 
straße gegen  die  Eisenbahn  aufnehmen  zu  können. 
Um  der  Staatsregierung  eine  Bürgschaft  für  die  Auf- 
bringung der  Kosten  für  die  Verzinsung  und  Amorti- 
sation der  Baukosten  sowie  für  Deckung  der  Unter- 
haltung»- und  Betriebskosten  zu  geben,  wird  es  für 
erforderlich  gehalten,  daß  diejenigen  Kreise  und 
weiteren  Landesteile,  welchen  der  Kanal  in  erster 
Linie  zugute  kommt,  eine  entsprechende  Zinsgarantie 
bieten,  und  daß  insbesondere  die  Rheinprovinz  eine 
gleiche  Vorausleistung  wie  für  den  Mittellandkanal 
übernimmt  (.Verkahn-KomtpoDdefli".) 


BUeherschau. 


Programm  der  Königlichen  Fachschule  für  die  Eiaen- 
und  Stahlindustrie  des  Siegerlandes,  Siegen. 

Die  am  1.  Oktober  1900  eröffnete  Königliche  Fach- 
schule für  die  Eisen-  und  Stahlindustrie  des  Sieger- 
landes  in  Siegen  hat  nach  dem  Programm  den  Zweck, 
jungen  Leuten  mit  guter  Volksschnlbildung  prakti- 
achen  Werkatatteunterricht  im  Schlosser-,  Dreher-  und 
8chmiedehandwerk  sowie  in  den  damit  verwandten 
Bearbeitungsmethoden  der  Metalle  zu  erteilen  und  sie 


zugleich  durch  einen  geordneten  Schulunterricht  im 
Zeichnen,  in  den  Grundlagen  der  Naturwissenschaften 
und  in  den  technischen  Lehrgebieten  so  weit  aus- 
zubilden, daß  sie  Verständnis  für  die  wichtigsten  Vor- 
gänge der  Technik  gewinnen.  Den  jungen  Leuten  soll 
durch  den  Besuch  der  Fachschule  nicht  nur  ein  teil- 
weiser Ersatz  der  handwerksmäßigen  Lehre  und  des 
Fortbildungsschulunterrichts  geboten  werden,  sie  sollen 
vielmehr  die  Befähigung  und  die  Möglichkeit  erhalten, 
so  gut  vorgebildet  in  die  Betriebe  der  Stahl-  und 
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Eisenindustrie  einzutreten,  daß  sie  sich  auf  Grund 
ihrer  praktischen  Leistungen  und  ihres  allgemeinen 
technischen  Wissens  nnd  Könnens  zu  besseren  Stel- 
lungen, insbesondere  zu  Vorarbeitern,  Wortführern 
und  Werkmeistern,  Maschinisten,  Schmelzmeistern  nsw. 
emporarbeiten  können.  Der  Lehrplan  der  Schule,  an 
deren  Spitze  Ingenieur  Herrn.  Haedicke,  der  Ver- 
fasser der  „Technologie  des  Eisens",*  als  Direktor 
steht,  umfaßt  einen  zweijährigen  Kursus,  in  welchem 
neben  einem  ausgedehnten  praktischen  Werkstätten- 
unterricht 18  bis  19  wöchentliche  Stunden  theoretischen 
Unterrichts  in  den  einschlägigen  Lehrfächern  erteilt 
werden.  Das  Programm  enthält  noch  die  für  die  vor- 
jährige erste  Abgangsprüfung  gestellten  schriftlichen 
Aufgaben,  aus  denen  ersichtlich  ist,  daßderinderSiegener 
Fachschule  ausgebildete  Arbeiter  einen  gediegenen  Fond 
technischer  und  allgemeiner  Kenntnisse  in  seinen  Beruf 
mitbringt.  Die  den  Schluß  bildenden  allgemeinen 
Bestimmungen  beweisen,  daß  man  auch  auf  eine  er- 
zieherische Einwirkung  anf  die  jungen  Leute  Wert  legt 
und  dieselben  einer  gesunden  Schuldisziplin  und  Be- 
aufsichtigung unterstehen.  Auf  die  dem  Programm 
beigefügten  Aufsätze  de»  Verfassers:  „Der  Staat  und 
die  Jugend"  und  „Die  Fabel  von  den  Strömen  in  der 
Richtung  der  magnetischen  Kraftlinien14  sei  noch  be- 
sonders hingewiesen. 


The  Journal  of  the  hon  and  Steel  Institute. 
Vol.  LXIV.  Edited  by  Bennett  H.  Brough 
Secretary.  Verlag  von  E.  nnd  F.  N.  Spon, 
Limited.  London. 

Den  besten  Beweis  für  das  zunehmende  Interesse, 
welches  man  in  den  eisenhüttenmännischen  Kreisen 
Englands  wie  auch  des  Auslands  den  Verhandlungen 
des  Iron  and  Steel  Institute  entgegenbringt,  liefert  der 
stetig  wachsende  Umfang  der  von  dem  Institut  her- 
ausgegebenen halbjährigen  Bände,  deren  letzter  für 
das  zweite  Halbjahr  1903  819  Seiten  enthält  und  da- 
mit den  entsprechenden  Band  des  Vorjahres  um 
171  Seiten  und  den  des  Jahres  1893  um  233  Seiten 
übertrifft.  Von  diesem  Zuwachs  entfällt  der  größte 
Teil  auf  die  Verhandlungen  selbst,  welche  491  Seiten 
ge<ren  289  in  dem  entsprechenden  Bande  des  Jahres 
1893  umfassen.  Auch  die  sehr  sorgfältig  bearbeitete 
Übersicht  über  die  Fachliteratur  hat  eine  Erweiterung 
erfahren. 


Jahrbuch     der     Schiftbatdechnischen  Gesellschaft. 
5.  Band  1904.  Verlag  von.Tnl.  Springer,  Berlin. 

Der  sowohl  inhaltlich  als  auch  in  drucktechnischer 
Hinsicht  vorzüglich  ausgestattete  fünfte  Band  des 
Jahrbuchs  der  Schiffbautechnischen  Gesellschaft  umfaßt 
außer  dem  geschäftlichen  Teil  die  auf  der  Sommer- 
versammlung in  Stockholm  und  auf  der  fünften  Haupt- 
versammlung gehaltenen  Vorträge,  sowie  zwei  Beiträge : 
„Die  Liliput-Bogenlampe"  von  E.  Koebke  und  „Die 
elektrische  Zwergwinde"  von  H.  Wilhelmi.  Zum 
Schluß  wird  über  die  Besichtigung  der  Werkstätten 
der  Aktiengesellschaft  Mix  &  Genest,  Telephon-  und 
Telegraphen- Werke  in  Berlin,  berichtet. 


Festnummer  der  Zeitschrift  für  Gewerbe- Hygiene, 
Unfallverhütung  und  Arbeiter  -  Wohlfahrtsein- 
richtungen.  Mit  dem  Beiblatte :  Die  Fabriks- 
Feuerwehr.  Wien  II,  Am  Tabor  Nr.  18. 
Heranagegeben  aus  Anlaß  ihres  10 jahrigen 
Bestehens. 

Die  periodisch  erscheinende  „Zeitschrift  für  Ge- 
werbe-Hygiene", welche  mit  der  zu  Ende  des  Vorjahres 

*  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  3  S.  204. 


I  herausgegebenen  Nummer  24  ihren  zehnten  Jahrgang 
abschloß,  verfolgt  das  Ziel,  die  Lehren  der  praktischen 
Gewerbe- Hygiene  und  Unfallverhütung  zu  verbreiten, 
eine  Aufgabe,  die  sie  mit  Geschick  und  Erfolg  gelöst 
und  für  welche  sie  vor  allem  in  den  Kreisen  der 
Industrie  und  ihrer  Träger  Verständnis  and  Förderung 
gefunden  bat.  In  der  heutigen  Zeit,  wo  niebt  nur  die 
unablässige  Vervollkommnung  der  technischen  Ein- 
richtungen, sondern  auch  die  Inangriffnahme  aller 
praktisch  lösbaren  Aufgaben  anf  dem  Gebiet  der  Sozial- 
politik auf  der  Tagesordnung  steht,  ist  eine  Zeitschrift, 
die  sich  speziell  mit  der  Fürsorge  für  Gesundheit  and 
Leben  der  Arbeiter  beschäftigt,  zweifellos  eine  Kot- 
wendigkeit  und  geeignet,  zur  Erhaltung  des  sozialen 
Friedens  und  damit  auch  zur  gedeihlichen  Fortentwick- 
lung der  Industrie  selbst  wesentlich  beizutragen.  Möee 
es  der  „Zeitschrift  für  Gewerbe-Hygiene"  beschieden 
sein,  auf  dem  eingeschlagenen  Wege  weitere  Erfolge 
zu  erzielen,  möge  sie  sich  aber  auch  vergegenwärtigen, 
j  daß  ein  Zuviel  auf  diesem  Gebiete  die  Weiterentwick- 
I  Inng  der  Industrie  und  damit  auch  die  Interessen  der 
Arbeiter  schädigen  würde. 


Russisch -deutsche  und  detttsek-  russische  Handelt- 
korrespondenz  mit  Anmerkungen  und  Wort- 
erklärungen. Für  das  Selbststudium  Erwachte- 
ner  sowie  zum  Gebrauch  iu  Schulen.  Von  Pro- 
fessor P.  Alexejew,  Dr.  H.  Ho  ff  mann  und 
B.  Mauassewitsch.  Verlag  von  E.Haber 
lanl  in  Leipzig.    Broich.  8  Ji,  geb.  9  Jt. 

Bei  den  stetig  wachsenden  industriellen  und  kauf- 
männischen Beziehungen  zu  dem  großen  Nachbarreich 
im  Osten  erscheint  die  Kenntnis  der  russischen  Sprache 
für  den  deutschen  Geschäftsmann  immer  wünschens- 
werter; das  Buch  ist  daher,  als  einem  dringenden  Be- 
dürfnis abhelfend,  mit  Freuden  zu  begrüßen.  Es  ist 
kein  Buch  für  solche,  die  eben  erst  an  die  Erlernung 
,  der  russischen  Sprache  herantreten.  Eine  allgemeine 
Kenntnis  derselben  wird  bereits  vorausgesetzt  Mit 
Hilfe  dieser  Kenntnis  soll  der  Schüler  die  russischen 
Handelsbriefe  des  Teils  I  ins  Deutsche,  nnd  die  deut- 
schen Handelsbriefe  des  Teils  II  in  ein  gutes  Russisch 
übertragen.  Der  Stoff  ist  übersichtlich  geordnet  nnd 
zerfällt  in  20  Abteilungen.  Der  außerordentlich 
reiche  Inhalt  umfaßt  das  ganze  Geschäftsleben  des 
Kaufmanns  und  berücksichtigt  sehr  gut  die  besonderen 
Bedürfnisse  des  deutsch-russischen  Verkehrs.  Du 
Buch  sei  allen  Geschäftsleuten,  die  Beziehungen  nach 
Rußland  haben,  aufrichtig  empfohlen. 


Ferner  sind  znr  Besprechung  eingegangen: 

Die  Brikett- Industrie  und  die  Brennmaterialien. 
Eine  Darstellung  der  Eigenschaften  der  festen 
flüssigen  nnd  gasförmigen  Heizstoffe,  wie  Holz, 
Torf,  Braunkohle,  Koks,  Erdöl  und  Spiritus, 
Wassergas,  Halbwassergas  und  Generatorgas, 
der  Aufbereitung  und  Brikettierung  der  Braun- 
und  Steinkohle  und  der  Untersuchung  der 
Heizstoffe  und  der  Feuerungsanlagen.  Von 
Dr.  Friedrich  Junemann,  technischer 
Chemiker.  Mit  67  Abbildungen.  Zweite,  voll- 
ständig umgearbeitete  Auflage.  A.  Hartlebeo» 
Verlag  in  Wien  und  Leipzig. 

Patent-Industrie  und  Verbrechertum.  Von  Otto 
Wie s ner.  Verlag  der  „Börsenwoche",  Berlin 
SW.  57. 
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Rheinisch  -  Westfälisches  Kohlensyndikat,  Essen. 

Aid  25.  April  fand  auf  Grand  des  neuen  Vertrags 
eine  Zechenbesitzer- Versammlung  statt.  Nach  dem 
vom  Vorstand  erstatteten  Bericht  stellte  sich  pro 
Hin:  Die  Summe  der  vertraglichen  Beteiligungen  am 
Absatz  auf  6361136  t  nnd  der  Absatz  ausschließlich 
des  Selbstverbraachs  der  Zechen  and  Hüttenwerke  auf 
6065155  t;  der  Absatz  ist  daher  gegen  die  obige 
Ziffer  am  1  275981 1  =  20,06  %  zurückgeblieben  gegen 
2-2,58 "/»  im  Februar  d.  J.  Die  Förderang  stellt«  sich 
aal  5968712  t  =  arbeitstäglich  227  380  t  oder  pro 
Februar  mehr  2981  t  =  1,33  °/o.  Für  das  1.  Quartal 
stellt  sich  die  Summe  der  vertraglichen  Beteiligungen 
am  Absatz  auf  18107028  t  nnd  der  Absatz  ausschließ- 
lich des  Selbstverbrauchs  der  Zechen  auf  14313336  t; 
der  Absatz  ist  daher  gegen  die  obige  Ziffer  um 
3  793692  t  =  20,96  >  zurückgeblieben.  Die  Förde- 
rung stellte  sich  im  1.  Quartal  auf  16892371  t  oder 
arl.eitstäglich  226363  t. 

Im  Anschluß  hieran  hob  Direktor  0 1  f e  noch 
hervor,  daß  der  Absatz  im  Monat  März  eine 
Steigerung  um  2,52'/»  gegen  den  Vormonat  erfahren 
habe.  Es  erklärt  sich  das  in  der  Hauptsache  durch 
die  bedeutend  günstigeren  Wasserverhältnisse  auf  dem 
Rhein  nnd  dadurch,  daß  in  den  Kipperbetrieben  keine 
nennenswerten  Störungen  eingetreten  seien.  Infolge 
Aasnutzung  dieser  günstigen  Lage  seien  die  Lager- 
bestände der  oberrheinischen  Händler  sowohl  wie  Ver- 
braucher stark  gewachsen.  Der  Strecken versand  für 
Indostriekohlen  habe  sich  regelmäßig  vollzogen,  woraus 
der  Schluß  zulässig  sei,  daß  die  Beschäftigung  der 
Industrie  im  Berichtsmonat  eine  regelmäßige  gewesen 
sei.  Was  die  Abnahme  von  Hausbrandkohle  betreffe, 
so  habe  dieselbe  infolge  des  milden  Winters  zu 
wünschen  übrig  gelassen.  In  Kokskohlen  sei  die 
Nachfrage,  wie  stets  vor  den  Feiertagen,  recht  stark 
gewesen,  so  daß  den  Anforderungen  nicht  überall  habe 
entsprochen  werden  können.  In  Koks  sei  eine  geringe 
Minderabnahme  zn  verzeichnen,  während  die  Abnahme 
in  Briketts  regelmäßig  sich  vollzogen  habe.  Bezüglich 
der  am  1.  April  ins  Leben  getretenen  Rheinischen  Koblen- 
handels-  und  Reedereigesellschaft  erwähnt  Hr.  Olfe 
die  Tatsache,  daß  unliebsame  Störungen  nicht  hätten 
»ermieden  werden  können.  Durch  die  starken  Miirz- 
versendungen  über  die  Rheinstraße  seien  von  den  in 
Betracht  kommenden  Händlern  und  Verbrauchern  er- 
hebliche Vorräte  angesammelt  worden  und  die  Gesell- 
schaft habe  daher  bei  Aufnahme  ihrer  Tätigkeit  mit 
einem  Nachlassen  der  Abrufe  zu  rechnen  gehabt. 
Dieser  Umstand  habe  es  der  Gesellschaft  naturgemäß 
erschwert,  ihren  Ahnahmeverpflichtungen  sofort  in 
vollem  Umfange  gerecht  werden  zu  können. 


Aktiengesellschaft  für  FederstahMndnstrle, 
vorm.  A.  Hirsch  *  Co.,  Kassel. 

Die  Abteilung  für  Korsettfederfabrikation  litt 
nnter  ungünstigen  Produktionsverhältnissen ;  auch  die 
Walzwerksanlage,  in  welcher  zum  Teil  dos  Material 
för  Korsettfedern  hergestellt  wird,  hatte  unter  diesen 
Verhältnissen  zu  leiden.  Mit  besserem  Ergebnis  hatten 
die  Abteilang  für  Kriegsmaterial  and  die  Aschers- 
lebener  Filiale  gearbeitet.  Der  Gewinnsaldo  ein- 
schließlich des  Vortrages  vom  vorigen  Jahre  in  Höhe 
▼on  17  176,40  JC  beträgt  nach  45549,26««  Abschrei- 
tungen 294  731,72  t«.  Es  wurde  eine  Dividende  von 
12-/.  mit  180000.*  verteilt. 


Aktiengesellschaft  „Eisenwerk  Kraft". 

Das  Geschäftsjahr  1908  brachte  der  Gesellschaft 
für  Roheisen  einen  befriedigenden  Absatz.  Anf  den 
Anlagen  worden  bei  angestörtem  Betriebe  erzeugt: 
134836  t  Roheisen,  127166  t  Koks,  1600  t  Ammoniak, 
4510  t  Teer,  40858  t  Zement,  4890000  Mauersteine. 
Zur  Einfuhr  seewärts  gelangten  431765  t  Rohmaterial, 
was  gegen  das  Vorjahr  „  eine  Steigerung  von  etwa 
64000  t  ausmacht.  Der  Reingewinn,  welcher  nach 
691941,12  *4!  Abschreibungen  458893,99.*  beträgt, 
gestattet  die  Verteilung  einer  Dividende  von  6%. 

Aktiengesellschaft  für  Hfittenbetrieb,  Melderich. 

Im  Berichtsjahre  wurden  zwei  Hochöfen  fertig- 
gestellt Hochofen  I  wurde  am  16.  Mai* nnd  Hoch- 
ofen II  am  28.  August  in  Betrieb  genommen;  die 
Erzeugung  betrug  in  erste  rem  46  126  t  Hämatit-  und 
Gießerei-Eisen  oder  200,55  t  täglich  und  in  letztc- 
rem 27  644  t  Stahl-  und  Puddeleisen  oder  219,50  t 
täglich,  zusammen  73770t  Roheisen.  Im  Ziegeleibetriebe 
wurden  6  463  300  Steine  hergestellt,  die,  soweit  sie 
nicht  zu  eigenen  Bauten  verwendet  wurden,  zu  ange- 
messenem Preise  Absatz  fanden.  Um  für  eine  ange- 
messene Verzinsung  zukünftig  größere  Gewähr  zu 
haben,  sei  der  weitere  Ausbau  des  Werkes  unerläßlich, 
zumal  derselbe  von  vornherein  vorgesehen  sei.  Zu- 
nächst ist  in  Aussicht  genommen,  möglichst  ständig 
drei  Hoohöfen  zu  betreiben,  so  daß  zwei  Ersatzöfen 
vorzusehen,  im  ganzen  also  fünf  .Öfen  zu  bauen  sind. 
Die  Fundamente  für  sämtliche  Ofen  sind  bereits  im 
vorigen  Jahre  fertiggestellt  worden.  Ofen  III  soll  als 
Ersatz  für  Ofen  I  und  II  dienen  und  Ofen  V  als  Er- 
satzofen für  IV.  Ferner  sei  die  Errichtung  einer 
Gießerei  zum  Zwecke  des  Selbstverbrauchs  eines 
Teiles  des  Roheisens  dringend  wünschenswert,  ob- 
gleich die  Preise  für  Gießerei -Erzeugnisse  zurzeit 
wenig  lohnend  seien.  Laut  Gewinn-  und  Verlust- 
rechnung ergibt  sich  nach  Abschreibung  des  Verlust- 
vortrags von  98  479  Ji  aus  dem  Jahre  1902  ein  Roh- 
gewinn  von  168  148  t*,  der  mit  Rücksicht  darauf,  daß 
man  für  das  Geschäftsjahr  1903  etwa  sieben  Bau-  und 
fünf  Betriebsmonate  rechnen  könne,  als  Abschreibung 
für  1903  genügen  dürfe. 


Benrather  Maschinenfabrik  A.-G.  zu  Benrath. 

Da  durch  Beschluß  der  letzten  außerordentlichen 
Generalversammlung  das  Geschäftsjahr,  welches  früher 
mit  dem  30.  Juni  jedes  Jahres  abschloß,  nunmehr  mit 
dem  Kalenderjahr  gleichlaufend  gelegt  ist,  so  war  fui 
den  Zeitraum  vom  1.  Juli  bis  81.  Dezember  1903  eine 
Halbjahresbilanz  zu  errichten.  Es  hat  dabei  eine  voll- 
ständige Neuaufnahme  und  teilweise  neue  Bewertung 
stattgefunden,  auf  Grund  deren  die  Bilanz  mit  einem 
Verlustsaldo  von  818  348,74  M  abschließt.  Dieser 
Verlust  wird  mit  200000.*  dem  Spezial-Reservefonds 
entnommen,  der  Kest  von  618348,74.«  wird  aus  dem 
gesetzlichen  Reservefords  gedeckt,  dessen  Bestand  sich 
demnach  auf  134790,88.«  ermäßigt.  Ein  großer  Teil 
des  Aktienbesitzes  der  Gesellschaft  ist  von  der  Berlin- 
Anhaltischen  Maschinenbau  -  Aktiengesellschaft  er- 
worben worden. 


Breslaner  Aktien-Gesellschaft  für  Eisenbahn- 
Wagenbau. 

Die  Produktion  des  JahreB  1903  an  gelieferten 
Wagen,  Lokomotiven,  Maschinen  usw.  beziffert  sich 
auf  10288890,32  .«.     Von  dem  sich  ergebenden 
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Bruttogewinn  von  858  868,36  Jl  wurden  300000  Jl 
abgeschrieben,  62  225,55  ,M  dem  gesetzlichen  Reserve- 
fonds und  40000  Jt,  verschiedenen  Unterstützungs- 
fonds zugeführt.  Von  dem  dann  verbleibenden  Rein- 
gewinn von  456642,98«^  verbleibt  nach  Abzug  der  statu- 
tarischen und  vertragsmäßigen  Tantiemen  ein  Restbetrag 
von  432  422,19  der  zur  Zahlung  einer  4'  »prozentigen 
Dividende  auf  die  Vorzugsaktien  und  einer  8'/t  prozen- 
tigen  auf  die  Stammaktien  verwendet  wird,  während 
der  Vortrag  auf  neue  Rechnung  3422,19  Ji  beträgt. 


Donneremarckbiltte,  Oberschlesische  Eisen-  und 
Kohleuwerke,  A.-G. 

Die  Ergebnisse  des  vergangenen  Jahres  sind  recht 
günstige  gewesen.  An  Eisenerzen  wurden  18  530,80  t 
gefördert.  Die  konsolidierte  Konkordiagrube  ein- 
schließlich der  Pachtfelder  lieferte  im  ganzen  an 
Kohlen  aller  Art  1070195  t.  An  Koks  wurden 
117  421  t  hergestellt.  An  Nebenprodukten  wurden 
5870  t  Steinkohlenteer,  430  t  Dickteer  und  2044,60  t 
Ainmoniaksalz  gewonnen.  Die  Roheisenproduktion 
betrag  60  200  t.  Das  ganze  Jahr  hindurch  waren  nur 
2  Öfe  n  im  Betrieb,  welche  im  Durchschnitt  je  82,47  t 
Roheisen  täglich  lieferten.  In  der  Eisengießerei, 
Maschinenbauanstalt  und  Kesselschmiede  wurden  an 
fertigen  Waren  19  812,70  t  hergestellt.  Die  Emmy- 
ziegelei  lieferte  915  5u0  Stück  gewöhnliche,  und  die 
Schlackenxiegelei  2  737  430  Stück  Schlackenziegel. 
Der  Abschluß  ergibt  nach  1  950  300  Jl  Abschreibungen 
einen  Gewinn-Saldo  von  1 589  717,57  Jf.  Hiervon 
wurde  nach  Abzug  der  statutarischen  und  vertrags- 
mäßigen Tantiemen  sowie  eines  Beitrages  zu  Wohl- 
fahrtszwecken für  Beamte  und  Arbeiter  eiue  Dividende 
von  14  *„  auf  ein  Aktienkapital  von  10  092  600  ./'mit 
1412  964  Jf  ausgeschüttet. 


Dürener  Metallwerke  A.-G.,  Düren. 
Die  Beschäftigung  des  Werkes  war  das  ganze  Jahr 
hindurch  eine  gute  und  die  Umsatzziffer  konnte  gegen 
das  Vorjahr  dem  Werte  nach  um  etwa  35  gesteigert 
werden.  Das  Gewinn-  und  Verlust-Konto  schließt 
unter  Hinzurechnung  des  aus  dem  Vorjahr  über- 
nommenen Vortrages  nach  315  756,66  Ji  Abschreibungen 
mit  einem  Reingewinn  von  234  504,04  Ji,  aus  dem 
eine  Dividende  von  6°/o  im  Betrage  von  150000  Jf. 
verteilt  wurde;  der  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
beträgt  10  771,50  Jl. 


Emailtterwerk  and  MeUllwareafabrlh  Silesta, 
Paruschowllx  0.-8. 

Wie  im  Geschäftsbericht  für  das  Jahr  1903  aus- 
geführt ist,  hat  der  Verband  deutscher  Feinblech-Walz- 
werke bisher  keine  Erfolge  in  der  Regelung  der  durch- 
aus ungünstigen  Absatzverhältnisse  erzielen  können, 
weil  die  außenstehenden  Werke  mit  vergrößerten  An- 
sprüchen auf  den  Inlandsmarkt  treten.  Die  Beteiligung 
der  Gesellschaft  an  den  Vereinigten  deutschen  Nickel- 
werken hat  ihr  im  Berichtsjahr  eine  Rente  von  8  °/« 
zugeführt,  in  dem  Schwelmer  Werk  wurde  im  Berichts- 
jahr die  Herstellung  von  chemischen  Präparaten  für  die 
Emaillefabrikation  aufgenommen.  Die  Umsätze  an  ver- 
kauften Waren  haben  im  Berichtsjahr  6  453  962,18  Jl 
gegen  6213091  Ji  im  Vorjahre  betragen.  Das  Gewinn- 
und  Verlust-Konto  ergibt  nach  305  638,19  Jf  Abschrei- 
bungen einen  Gewinn-Saldo  von  402  513,57  Jt,  aus  dem 
eine  5  %  ige  Dividende  im  Betrage  von  350  000  ,H  zur 
Verteilung  gelangte  und  42  712,48  Jl  auf  neue  Rech- 
nung vorgetragen  wurden. 


Gebr.  Böhler  k  Co.,  A.-G.,  Berlin. 
Nach  Vornahme  einer  Abschreibung  von  640  000  Jl 
weist  das  Gewinn-  und  Verlastkonto  einen  Reingewinn 
von  1 278  743,69  Jl  auf,  welcher  sich  gegenüber  dem 


des  Jahres  1902  mit  1018730,01  Jt  um  260013.68  J 
höher  stellt.  Aus  dem  unter  Zuziehung  des  Gewinn- 
Vortrages  ans  dem  Jahre  1902  verbleibenden  Über- 
schuß von  1316726,18,^  wurde  nach  Abzog  der 
Rücklagen  und  statutarischen  Tantiemen  eine  Divi- 
dende von  9°/«  mit  1  125000  Ji  ausgeschüttet,  wäh- 
rend als  Gewinnvortrag  41215,90.*  verbleiben. 


Königin  •  MarienbBtte  A.-6.  in  Cainsdorf. 

Das  Ergebnis  des  verflossenen  Geschäftsjahre! 
ist  gegenüber  dem  Vorjahr  insofern  etwas  günstiger 
gewesen,  alsder  Hüttenbetriebsgewinn  von  389  460,41  .* 
auf  566279,52  Jf.  gestiegen  ist,  während  die  Generti- 
unkosten  von  390  327,59  Jl  auf  371  779^36  ,  H  zurück- 
gegangen sind ;  indessen  konnte  das  Ergebnis  nicht 
befriedigen,  weil  es  nicht  gelungen  ist,  die  Abschrei- 
bungen zu  verdienen  und  die  Unterbilanz  zu  beseitig«. 
Das  Walzwerk,  welches  an  dem  Umsatz  der  Hätte 
mit  fast  genau  der  Hälfte  beteiligt  ist,  konnte  zwar 
seine  Erzeugung  von  30  247  t  auf  32  198  t  erhöhen 
und  auch  günstiger  als  im  Vorjahr  arbeiten,  aber  noch 
nicht  ins  Verdienen  kommen,  weil  einerseits  die  Preise 
für  Eisenschrott  gestiegen  sind,  anderseits  die  Preise 
für  Roheisen,  welches,  nachdem  der  Hochofen  aus- 
geblasen worden  ist,  gekauft  werden  mußte,  nicht  den 
Verkaufspreisen  für  Stabeisen  entsprachen.  Die  anderen 
Abteilungen  des  Werkes  haben  mit  Gewinn  gearbeitet, 
obwohl  namentlich  in  Eigenkonstruktionen  und  im 
Maschinenbau  der  Wettbewerb  ein  außerordentlich 
scharfer  ist.  Der  Gesamtumsatz  belief  sich  anf 
7  249  884,63  Jl  Regen  7  064  546,74.*  im  Vorjahr. 
Das  Gewinn-  und  Verlust- Konto  ergab  einschließlich 
des  Verlustvortrages  aus  dem  Vorjahr  im  Betrage  von 
135  860,90  Jf  und  nach  200  000  Jf  Abschreibungen 
einen  Verlust  von  262  573,69  Jf,  welcher  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  wurde. 


vorm.  II.  Koch  &  Co.,  Bielefeld. 

Das  Gewinn-  und  Verlust  -  Konto  ergibt  nach 
I  71 352,74  -  H  Abschreibungen  und  einschließlich  des  Vor- 
!  träges  aus  dem  Vorjahr  von  2074,70  Jf  einen  l  oer- 
:  schuß  von  253  379,46  Jf,  aus  dem  eine  Dividende  von 

12°/»  im  Betrage  von  162000  ,H  ausgeschüttet  wurde. 

Der  Vortrag  auf  neue  Rechnung  beträgt  3710,18  Jf. 

Oberftchlesiscbe  Eiaenlndastrle  A.-G.  für  Bergbsu- 
and  Huttenbetrieb  xa  Gleiwitz  O.-S. 

Die  Abteilung  für  Drahtwaren  war  während  de« 
Berichtsjahres  in  ungestörtem  Betrieb  und  hatte  im 
allgemeinen  eine  befriedigende  Beschäftigung  aufzu- 
weisen, wobei  aber  eine  fortgesetzte  Abschwsehung 
der  Erlöse  für  alle  Erzengnisse  dieses  Fabrikation*- 
teiles  zu  verzeichnen  war.  Währead  des  zweiten  Halb- 
jahres begann  die  Gesellschaft  die  automatische  Her- 
:  Stellung  elektrisch  geschweißter  Ketten,  von  welcher 
,  Fabrikation  sie  sich  große  Erfolge  verspricht  In 
Julien  hätte  waren  im  Berichtsjahr  5  Hochöfen  and 
nur  vorübergehend  6  Hochöfen  im  Betrieb.  Die  Eisen- 
I  erzgewinnung  erstreckte  sich  außer  auf  die  im  ober- 
'  schlesischen  Revier  auf  Grund  des  mit  der  Gräflich 
Henckelschen  Generaldirektion  geschlossenen  Pacht- 
vertrages bewirkte  Gewinnung  von  Brauneisenerzen 
anf  die  Förderung  von  Spateisensteinen  aas  den 
eigenen  Merenyer  Gruben.  Der  Umsatz  an  Fertig- 
fabrikaten  fWalzeisen,  Bandstahl,  Drahtwaren  nsw.) 
entsprach  im  Berichtsjahr  einem  Betrage  von 
23  614  552,91  Ji.  Das  Gewinn-  und  Verlust-Konto 
schließt  nach  1  250  000  Jl  Abschreibungen  mit  einem 
Reingewinn  von  167  698,19  Jt,  aus  welchem  '/*'/•  Wri- 
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drade  auf  26  200  000  Aktienkapital  mit  126  000  .H 
ior  Verteilung  gelangt;  der  Vortrag  auf  neue  Rech- 
nung beträgt  1*693,19  Jf- 

laschinenbaaanstalt,  Eisengiefserel  and  Dampf- 
kesselfabrlk  H.  Paukscb,  A.-G.,  xa  Landsberg  a.  W. 

Der  ßruttoüberschnß  beträgt  einschließlich  des 
Vortrages  von  1621,12  ,M  aus  dem  Vorjahr  116  028,32««. 
Nach  Absug  von  64 197  65  Jt  Abschreibungen  und 
2510,50  Ji  Rücklage  für  den  gesetzlichen  Reserve- 
fonds verbleibt  ein  Nettoüberschuß  von  49  320.27  »#, 
tos  welchem  46  000  Jt  als  4</i7»  Dividende  für  die 
Vorzugsaktien  verteilt  und  2631,67  Jt  auf  neue  Rech- 


lasch Inenfabrlk  Buckau,  A.-G.,  zn  Magdeburg. 

Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  schließt  nach 
49846,10  Jt  Abschreibungen  mit  einem  Reingewinn 
von  41 281,58  .* '.  Dasselbe  wurde  unter  Entnahme 
tob  öl  768,42  Jt  aus  dem  Dispositionsfonds  und  nach 
Abzug  der  vertragsmäßigen  Tantiemen  zur  Verteilung 
einer  ßprozentigen  Dividende  auf  ein  Aktienkapital 
von  3000000  Jt  benutzt. 


BhelniBcbe  Schamotte*  and  IMnas-Werke. 

Der  Abschluß  ergibt  einen  Rohgewinn  von 
362  942,67  Jt.  Nach  Vornahme  von  Abschreibungen 
in  der  Röhe  von  197  714,97  Jt,  sowie  nach  Deckung 
limtlicher  Unkosten,  Zinsen  und  des  Verlustanteiles 
der  Pfälzischen  Tongruben  -  Gesellschafter  ergibt  sich 
einschließlich  des  Vortrages  aus  1902  von  2002,23  Jt 
ein  Gewinn  von  22  768,18  M.  Der  nach  Dotierung 
de«  gesetzlichen  Reservefonds  verbleibende  Restbetrag 
ron  21 729,88  Jt.  wurde  auf  neue  Rechnung  vorge- 


3legenerEi»eainda8trie  A.-G.  vorm.  Hesse*  Schalte, 
Weidenau  (Sieg). 

Die  Beschäftigung  des  Werkes  ist  während  der 
ganzen  Jahresdauer  nicht  ausreichend  gewesen,  um  die 
Betriebe  auszunutzen;  auch  das  Stabeisen  walz  werk 
konnte  nicht  voll  betrieben  werden,  weil  der  Bedarf  in 
Schweißeisen  zu  gering,  Klußeisen  aber  während  eines  j 
Teils  des  Jahres  in  einer  Preislage  war,  die  der  Ge- 
sellschaft in  der  Hereinnahme  von  Aufträgen  Beschrän- 
kungen auferlegte.  Dennoch  war  es  möglich,  nach 
52148,64  Jt  Abschreibungen  eine  3°/oige  Dividende  im 
Betrage  von  30000  Ji  zu  verteilen,  sowie  einen  Rest 
von  32309,43  Ji  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 


Waggonfabrik  Gebr.  Hofmann  k  Co.,  A.-G., 
In  Breslau. 

Im  Jahre  1903  sind  426  Wagen  und  andere  Er- 
zeugnisse für  2  287  860  Jt  zur  Ablieferung  gekommen 
gegen  638  Wagen  u.  a.  E.  für  2  974  867  Jt  im  Vor- 
jahr. Die  Gewinn-  nnd  Verlnstrechnnng  ergibt  nach 
eingesetzten  Rücklagen  und  Abschreibungen  einen 
t  berschuß  von  16882040  Jty  aus  welchem  nach  Ab- 
zog der  statutarischen  nnd  vertragsmäßigen  Tantiemen 
«ine  Dividende  von  12%  gezahlt  wird. 


Österreichisch  •  Alpine  M  ontangeselischatt. 

Bei  einem  Bruttuerträgnis  von  14  742  431  K. 
weist  die  Bilanz  nach  Abzug  der  Generalunkosten, 
Zinsen,  Stenern  usw.  und  eines  zu  Abschreibungen 
verwendeten  BetrageB  von  3  894  638  K.  einen  Netto- 
gewinn ven  7  067  686  K.  ans,  wozu  noch  der  Gewinn- 
Vortrag  aus  dem  Vorjahr  mit  122464  K.  kommt.  Die 


Dividende  beträgt  8'/i "/« ;  ferner  wnrden  dem  Reserve- 
fonds 200  000  K.,  dem  Dispositionsfonds  für  Pensions- 
und Bruderladenzwecke  160  000  K.  Uberwiesen.  Der 
nach  Abzug  der  statutenmäßigen  Tantieme  verbleibende 
Rest  von  191  498  K.  wurde  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen. Die  Produktion  der  Gesellschaft  stellte  sich 
in  den  maßgebenden  Artikeln  wie  folgt:  926  100  t 
Kohle,  923  600  t  Erze,  277  300  t  Roheisen,  200  200  t 
Blöcke,  46  400 1  Puddeleisen,  141  700 1  fertige  Walzware. 

(Ö.l.rr.-Unf»r.  MobUo-  und  MFUlMnd«tri«-Zeil>oC ) 


Eitransport  auf  der  Ofotenbahn. 

Nach  der  jetzt  vorliegenden  Abrechnung  zwischen 
der  Schwedischen  Staatseisenbahnverwaltung  und  der 
Kiirunavara-Gesellschaft  für  das  Jahr  1903  hat  letz- 
tere 8,8%  der  Baukosten  für  die  Linie  Gellivara  -  Reichs- 
grenze im  Betrage  von  1227  898  Kr.  und  die  laufen- 
den Ausgaben  von  1071  797  Kr.  bezahlt.  Ferner  hat 
die  Gesellschaft  den  132  777  Kr.  betragenden  Verlust 
zu  decken,  der  durch  den  Personen-  und  Postverkehr 
sowie  durch  den  Transport  derjenigen  Güter  veranlaßt 
wurde,  für  die  der  Staat  kontraktlich  keine  Fracht  zu 
entrichten  hat.  Während  der  ersten  Monate  dieses 
Jahres  hat  die  Gesellschaft  an  die  Eisenbahnverwaltung 
bereits  die  beträchtliche  Summe  von  2546200  Kr.  aus- 
bezahlt. („Mrir-TSrlden*  84.  Mir«  1904.) 


United  States  Steel  Corporation. 

In  der  am  5.  April  d.  J.  abgehaltenen  Versamm- 
lung der  Direktoren  wurde  für  das  verflossene  Viertel- 
jahr eine  regelmäßige  Dividende  von  1  '/« */•  ^  die 
Vorzugsaktien  der  Corporation  erklärt,  was  einer 
jährlichen  Dividende  von  7  %  entspricht.  Nach  Ab- 
sug der  festen  Beträge  für  Unterhaltung,  Reparatur, 
Zinsen,  Abschreibungen  usw.  ergibt  sich  für  das  ab- 
gelaufene Vierteljahr  ein  Defizit  von  1  857  120  f,  die 
Nettoeinnahmen  betrugen  13  208  886  $.  Die  Einnahmen 
in  den  einzelnen  Monaten  stellten  sich  auf: 


Januar  .... 
Februar  .  .  . 
März  (geschätzt) 


1004 

2  868  213 

4  540  678 

5  Hl  K)  000 


1903 

7  425  775 
7  730  361 
9  912  570 


13  206  886    25  1)68  706 


190t 

8  901  016 
7  678  583 
10  136  868 

26  775456 


Nach  einer  in  der  „Iron  Trade  Review"  unter  dem 
7.  April  mitgeteilten  Berechnung  hat  die  United 
States  Steel  Corporation  für  Rückzahlung  von  Obli- 
gationen, Zinsen  usw.  einen  jährlichen  Betrag  von 
35  790  317  f  und  für  Dividende  auf  Vorzugsaktien  einen 
solchen  von  25  219  677  $,  im  ganzen  demnach  von 
61  009  994  $  aufzuwenden.  Wenn  man  die  jährliche  Er- 
zeugung  der  Corporation  an  Halb-  und  Fertigfabrikaten 
zn  8000000  t  jährlich  veranschlagt,  so  müssen  aus 
den  Überschüssen  für  die  genannten  Zwecke  4,50 
bezw.  3,16  Jf,  im  ganzen  7,66  $  (32  a.  d.  Tonne  auf- 
gebracht werden,  ehe  eine  Dividendenzahlung  auf  die 
Stammaktien  erfolgen  kann. 

Elba,  Socleta.  dl  minlere  ed  altl  fornl. 

Der  Rohgewinn  beträgt  1  590  530,82  Lire,  wovon 
nach  Abzugder 680 000 Lirebetragenden  Abschreibungen, 
der  vertragsmäßigen  Tantiemen  nnd  der  Rücklage  für 
den  Reservefonds  ein  Reingewinn  von  777  628,96  Lire 
verblieb.  Hiervon  wurde  eine  Dividende  von  12,50  Lire 
a.  d.  Aktie  mit  760  000  Lire  ausgeschüttet,  während  der 
Rest  von  27  628,96  Lire  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
wurde.  Die  Hütte  in  Follonica,  welche  einen  Verlust 
von  1 16392,04  LiregebrachthaUi.  V.  von  168880,42Lire), 
soll  umgebaut  una  die  dort  bestehenden  zwei  alten 
Öfen  durch  einen  neuen  von  50  t  täglicher  Erzeugung 
ersetzt  werden.      <,.R.„c»n*.  Mincnu-ic»,  n.  April  iso*» 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Zur  gell.  Beachtung! 

Am  19.  April  ist  das  Mitglieder- Verzeichnis  für 
1904  Kam  Versand  gekommen ;  der  Sendaug  wurde 
das  anläßlich  des  Jubelfestes  herausgegebene  Schrift- 
chen: „25  Jahre  deutscher  Eisenindustrie  und  der 
Verein  deutscher  Eisenhüttenlente"  beigefügt. 

Änderungen  Int  Mltglleder-Yerxelchnts. 

Baumgärtner,  F.  W.,  Zivilingenieur,  Köln,  Hansaring68. 
Bender,  Carl,  Oberingenieur,  Leipzig-Gohlis,  Außere 

Halleschestr.  20b'- 
Boeektr,   Martin,  Generaldirektor,  Friedenshütte  bei 

Morgenroth  O.-Schl. 
Chovanec,  Hanns,  Maschineningenieur  der  Sosnowicer 

Röhrenwalzwerke  und  Eisenwerke,  Abt.  Zawiercie, 

Zawiercie,  Raas. -Polen. 
IHeekhoff,  Aug.,  Direktor,  Düsseldorf,  Schützenstr.  49. 
Fritz,  F.  J.,  Zivilingenieur,  Düsseldorf,  Elisabethstr.  73. 
Heckmann,  Hermann,  Oberingenieur  der  Oberschlesi- 

sehen  Eisenindustrie  Aktien  -  Gesellschaft,  Gleiwitz 

0  Sehl. 

Herwig,  Königlicher  Bergmeister,  Halberstadt,  Seydlitz- 

Kehren,  G.,  ßetriebsingenieur  der  Düsseldorfer  Röhren- 

und  Eisenwerke  vorm.  Poensgen,  Düsseldorf. 
von  Kerpely,  Anton,  Generaldirektor  der  Osterreichischen 

Alpinen  Montangesellschaft,  Wien  I,  Kärntnerstr.  55. 
Klein,  Hugo,  Technischer  Direktor  der  Societe  Metall- 

urgique  de  Taganrog,  Taganrog,  Süd-Rußland. 
Mehner,  Bergrat,  Bergwerksdirektor  der  Gutehoffnungs- 

hütte,  Oberhausen,  Rbld. 
Michaelis,  H.,  Direktor,  Salzwedel. 
Müller,  C.  F..  Ingenieur,  Düsseldorf,  Klosterstr.  98»- 
Oswald,  W.,  Koinmerzienrat,  Bergassor  a.  D.,  Teilhaber 

der  Firma  Carl  Später,  Koblenz. 
Fallenberg,  Franz,  Mitglied  des  Vorstandes  der  Firma 

Poetter  &  Co.  Akt.-Ges.,  Dortmund. 
Hehler,  C,  Ingenieur,  Stahl-  und  Walzwerk,  La  Lou- 

viere,  Belgien. 
Poetter,  H.,  Mitglied  des  Vorstandes  der  Firma  Poetter 

&  Co.  Akt.-Ges.,  Dortmund. 
Reichwald,  Willy,  Siegen. 

Huppert,  Kugine,  Ingenieur,  Eisenhütte  Union,  Dort- 
mund. 

Sandmann,  F.  I»'.,  Mitglied  des  Vorstandes  der  Firma 
Poetter  &  Co.  Akt-Ges.,  Dortmund. 

Trapp,  Willy,  Oberingenieur,  Mülheim  a.  d.  Ruhr- 
Speldorf. 

Wengtl,  Ernst,  Dipl.  Ingenieur  und  Hochofenchef  der 
Society  Metallurgique  de  Taganrog,  Taganrog,  Süd- 
Rußland. 

Werndl,  Josef,  Dipl.  Ingenieur,  Röchlingsche  Eisen- 
nnd  Stahlwerke,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Neue  Mitglieder: 
Anton,  Alfred,  Dipl.  Ingenieur,  Berlin  W.  62,  Luther- 
straße 31 1" 

Auth,  J.,  Betriebschef  der  Vereinigten  Stahlwerke  van 
der  Zypen,  Köln- Deutz. 


tedeker,  P..,  Betriebsingenieur  der  Eisenindustrie  m 
M  eu  dun  und  Schwerte,  Schwerte  i.  W. 


Barthel,  Direktor  der  Königlichen 
Hüttenschule,  Duisburg. 

Bergmann,  G.,  Ingenieur,  Montois-Ia-Montagne  b.  Heft 

Birkefeld,  Bernhard,  Betriebsführer  im  Thomatwerk 
des  Hörder  Vereins,  Hörde  i.  W.,  Stift  Nr.  17. 

Diepschlag,  Fritz,  Ingenieur  der  Jünkerather  Gewtrk- 
schaft,  Jünkerath. 

Donos,  F.,  Ingenieur,  Ingenieur-Bureau  für  Holten- 
und  Fabriks-Anlagen,  Stockerau  b.  Wien. 

Eckardt,  H.,  Ingenieur,  Betriebschet  des  Hammer- 
werks und  der  mechanischen  Werkstätte  des  Hörder 
Bergwerks-  und  Hütten- Vereins,  Hörde  i.  W. 

Fröhlich,  Hans  David,  Oberingenieur  der  Düsseldorf 
Ratinger  Röhrenkesselfabrik  vormals  Dörr  &  Co. 
Ratingen. 

Le  Gallois,  Hüttenbesitzer,  Dommeldingen,  Luxemburg. 

Goerling,  Otto,  Direktor  der  Deutschen  Elektrizitäts- 
werke, Garbe,  Lahmeyer  &  Co.,  Aachen,  Förster 
straße  28. 

Grisse,  August,  Betriebschef  des  Warmwalzwerks  >ler 
Gewerkschaft  Grillo,  Funke  &  Co.,  Schalke  i.  W. 

Hancke,  Ingenieur,  Kneuttingen  i.  Lothr. 

Inden,  Hub  ,  in  Firma  Gebr.  Inden,  Düsseldorf, 
Neanderstr.  16. 

Klemme,  St.,  Bergassessor  a.  D.,  Direktor  der  Ver- 
einigungsgesellschaft,  Kohlscheidt  b.  Aachen. 

Kridlo,  y.  A.,  Maschinenfabrik-  und  Eisengießerei- 
besitzer,  Prag-Bubna. 

Kroener,  Wiih.,  Ingenieur,  Bureauchef  der  Gewerk- 
schaft Grillo,  Funke  &  Co.,  Schalke  i.  W. 

Lindenberg,  Bich.,  Direktor  der  Stahlwerke  Rieh. 
Lindenberg  Söhne,  G.  m.  b.  H.,  Remscheid  -  Hasten. 

Lomberg,  Friedrich,  Walzwerkschef  der  Gewerkschaft 
Deutscher  Kaiser,  Bruckhausen,  Kaiserstr.  118. 

Malt/,  F.  J.,  Hüttentechnisches  Ingenieur  -  Boreaa. 
Außig. 

von  Meerscheidt- Hüll essem,  Freiherr,  Friedr..  Ingenieur 
der  Dillinger  Hüttenwerke,  Dillingen  a.  d.  Saar. 

Metz,  August,  Direktor  der  Hochöfen  Metz  &  Cie-, 
Esch  a.  d.  Alz.,  Luxemburg. 

Nolte,  Adolf,  Ingenieur  der  Märkischen  Maschinenbau- 
Anstalt,  Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Nowack,  Bruno,  Hütteningenieur,  Betriebschef  des 
Blechwalzwerks  der  Gewerkschaft  Grillo,  Funk* 
&  Co.,  Schalke  i.  W. 

Roos,  Simon,  Stellv.  Direktor  der  Allgem.  Elektrizitttf- 
Gesellschaft,  Berlin  W.  15,  Knesebeckstr.  43. 

Stork,  C.  F.,  Ingenieur,  Teilhaber  der  Firma  Gek. 
Stork  &  Co.,  Hengelo,  Holland. 

Trill,  J.,  Direktor  der  Eisenhütte  Prinz  Rudolph. 
Dülmen  i.  W. 

Walle,  Herrn.,  Ingenieur,  Prokurist  der  Maschinen- 
fabrik und  Eisengießerei  Lohmann  &  Stolterfotli. 
Witten  a.  d.  Ruhr. 

Wiethaus,  C.  A.,  Ingenieur,  Direktor  der  Westf.  Draht 
Industrie,  Hamm  i.  W. 

Wolff,  Jean  Marie,  Köln. 

Zuleger,  Oskar,  Ingenieur  des  Fürstlich  StolbergscbeD 
Hüttenamts,  Jlsenburg  a.  H. 

Verstorben: 
Steffen,  A.,  Maschinenfabrikant,  Weidenau  a.  Sieg. 
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Nr.  10.  15.  Mai  1904.  24.  Jahrgang. 


Festversamnilung  des  Vereins  deutscher  Eisenhttttenleute 

am  24.  April  in  Düsseldorf. 

(Schluß  von  Seite  500.) 

or  Eintritt  in  den  Pnnkt  3  der  Tagesordnung  (Stiftung  einer  Denkmünze)  übergab  der 
Vorsitzende,  Geh.  Kommerzienrat  Dr.  ing.  Lueg,  den  Vorsitz  an  den  stellvertretenden  Vor- 
sitzenden des  Vereins,  K  o  m  m  e  r  % i  e  n  r  a t  B  r  a uns.  welcher  alsdann  folgende  Ansprache  hielt : 
M.  H. !  Die  interessanten  Ausführungen  unseres  Herrn  Vorsitzenden  haben  uns  ein 
Oberaus  erfreuliches  Bild  von  der  Entwicklung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  entrollt,  dessen 
Erinnerunggfest  an  die  vor  25  Jahren  eingeleiteten  Bestrebungen  zur  Nenbegründung  wir  heute  festlich 
begehen,  und  die  Darlegungen  des  Herrn  Geschäftsführers  haben  uns  den  Beweis  erbracht,  daß  die 
Entwicklung  unseres  Vereins  gleichen  Schritt  gehalten  hat  mit  derjenigen  der  deutschen  Eisenindustrie. 

Ganz  unzweifelhaft  war  ja,  wie  der  Herr  Vorsitzende  schon  richtig  hervorgehoben  hat,  der 
Boden  für  die  Entwicklung  des  jungen  Baumes  ein  überaus  günstiger.  Es  ist  bisher  kein  Zeit- 
abschnitt dagewesen,  in  welchem  auf  dem  Gebiete  der  Technik  des  Eisenhnttenwesens  so  viel 
interessante  und  tiefeinschneidende  Neuerungen  und  Umwälzungen  durchgeführt  sind  wie  in  deu 
hinter  uns  liegenden  25  Jahren. 

Welchen  Umschwung  und  welche  Verschiebungen  diese  technischen  Neuerungen  auf  wirt- 
schaftlichem Gebiet  zur  Folge  gehabt  haben,  das,  meine  Herren,  hat  ein  großer  Teil  unserer 
Mitglieder  selbst  beobachtet  und  erlebt,  und  das  haben  auch  die  beiden  Herren  Vorredner  in  ihren 
klaren  und  von  großer  Sachkenntnis  zeugenden  Vortrügen  uns  vor  Augen  geführt.  Alle,  die 
berufen  waren,  in  dieser  Zeit  die  Technik  in  dem  Eisenhiittengewerbe  unseres  Vaterlandes  zu 
hegen  und  ihrer  weiteren  Entwicklung  zuzuführen,  können  stolz  auf  diese  Erfolge  zurücksehen,  denn 
sie  haben  nicht  unwesentlich  dazu  beigetragen,  unser  Vaterland  unabhängig  und  groß  zu  machen. 

Wenn,  wie  gesagt,  es  früher  wohl  kaum  einen  Zeitabschnitt  gegeben  hat,  in  welchem  so 
viel  Anlaß  vorgelegen  hat  zum  Augtausch  von  Meinungen  und  Ansichten  über  wichtige  Neuerungen 
auf  technischem  Gebiet,  so  bedurfte  es  anderseits  gerade  in  solch  bewegter  Zeit  einer  weitsichtigen, 
energischen  Führung,  um  eine  Organisation  wie  unseren  Verein  deutscher  Eiscnhiittenlente  in  die 
richtige  Bahn  zu  lenken  und  ihn  in  derselben  zu  erhalten. 

Gerade  in  einer  so  bewegten  Zeit,  wie  sie  hinter  uns  liegt,  in  welcher  fast  ununterbrochen 
Erfindungen  und  Neuerungen  auftauchten,  deren  Bedeutung  der  Eisenhiittentechniker  berufen 
war,  zu  begutachten,  bedurfte  es  eines  sicheren,  auf  reicher  Erfahrung  aufgebauten  Urteils,  um 
das  Brauchbare  von  dem  Wertlosen  zu  unterscheiden  und  einen  guten  Kern  in  oft  unscheinbarer 
Hülle  zu  erkennen,  und  in  dieser  Beziehung  hat  vor  allem  unser  verehrter  Vorsitzeuder,  Herr 
Geheimer  Kommerzienrat  Dr.  ing.  Carl  Lueg,  wahrend  der  langen  Keihe  von  Jahren,  in  denen  wir 
die  Freude  hatten,  ihn  als  unsern  Vorsitzenden  ehren  zu  dürfen,  uns  allen  als  helleuchtendes 
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Vorbild  gedient,  indem  er  bestrebt  gewesen  ist,  in  unserer  Zeitschrift  and  ganz  besonder«  auch 
in  unseren  Verhandlangen  diejenigen  Fragen,  welche  die  Aufmerksamkeit  der  technischen  Kreise 
auf  sich  gezogen,  durch  sachkundige  erfahrene  Referenten  zur  Berichterstattung  zu  bringen  und 
einen  Austausch  der  Meinungen  darüber  herbeizuführen. 

Nicht  vergessen  dürfen  wir  ferner,  wie  Herr  Lueg  allzeit  bestrebt  gewesen  ist,  durch 
persönliches  Eintreten  und  geschickte  Zuziehung  anderer  einflußreicher  Männer  unserm  Verein  bei 
Erörterung  der  wichtigsten  Fragen,  welche  unsere  vaterländische  Eisenindustrie  beschäftigt  haben, 
Geltung  zu  verschaffen,  und  wie  auch  hierdurch  die  Bedeutung  desselben  von  Jahr  zu  Jahr  ge- 
hoben worden  ist. 

Wenn  ich  daher  aus  vollster  Überzeugung  aussprechen  darf,  daß  wir  die  Bedeutung,  welche 
unser  Verein  während  seines  25jährigen  Bestehens  erlangt  hat,  zunächst  der  überaus  geschickten 
Führung  unseres  Vorsitzenden  zu  danken  haben,  so  war  er  doch  auch  allzeit  bestrebt ,  die 
materiellen  Grundlagen  desselben  so  zu  gestalten,  daß  auch  in  dieser  Beziehung  seine  Verwaltung 
als  eine  musterhafte  bezeichnet  werden  darf. 

Hochherzige  Spender  haben  uns  in  dankenswerter  Weise  erhebliche  Mittel  zur  Verfügung 
gestellt  und  es  ist  uns  dadurch  möglich  geworden,  uns  hier  in  Düsseldorf  ein  eigenes  Heim  zo 
gründen  und  wichtige  Bestrebungen  auf  eisenhüttentechnischem  Gebiet  zu  unterstützen  und  zo 
fördern.  Aber  der  steten  Aufmerksamkeit  und  Fürsorge  unseres  Herrn  Vorsitzenden  haben  wir  es 
vor  allem  zu  danken,  wenn  die  regelmäßigen  Betriebskosten  für  unsere  Zeitschrift  und  unsere 
sonstigen  Veranstaltungen  im  Einklang  gehalten  wurden  mit  den  zu  erwartenden  Einnahmen  und 
wenn  die  Lage  unseres  Vereins  auch  in  dieser  Beziehung  heute  eine  durchaus  befriedigende  ist. 

Es  kann  nicht  meine  Aufgabe  sein,  heute  und  von  dieser  Stelle  ans  die  Verdienste  unseres 
verehrten  Vorsitzenden  auf  anderen  Gebieten  im  einzelnen  zu  erörtern;  unerwähnt  darf  ich  aber 
nicht  lassen,  wie  Herr  Geheimrat  Dr.  Lueg  in  den  Vorständen  und  Ausschüssen  aller  Vereine 
und  Korporationen,  die  sich  mit  dem  Wohl  unseres  Handels  und  unserer  Industrie  befassen,  stets 
mit  an  erster  Stelle  gestanden  hat ;  und  wie  seine  großen  Verdienste  auf  diesen  Gebieten  von  allen 
seinen  Freunden  und  Kollegen  gern  und  freudig  anerkannt  werden,  so  hat  auch  Se.  Majestät 
unser  allergnädigster  Kaiser  es  bei  ihm  auch  nicht  an  Auszeichnungen  höchster  Art  fehlen  lassen. 

Sehr  geehrter  Herr  Geheimrat  Lueg! 
Es  ist  dem  Vorstande  unseres  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  ein  Bedürfnis  gewesen, 
der  Anerkennung  Ihrer  großen  Verdienste  in  unserm  Verein  wie  in  unserer  ganzen  vater- 
ländischen Eisenindustrie  an  dem  Tage,  an  welchem  Sie  auf  eine  25jährige  mühevolle,  aber  von 
so  schönem  Erfolg  gekrönte  Tätigkeit  als  Vorsitzender  dieses  Verein»  zurückblicken,  auch 
äußerlich  in  ehrender  Weise  Ausdruck  zu  geben,  und  es  ist  vom  Vorstande  nach  eingehender 
Beratung  einstimmig  beschlossen,  zu  diesem  Zweck  die  Stiftung  einer  Carl-Lueg-Denkraünze  in 
Vorschlag  zu  bringen. 

In  der  Generalversammlung  unseres  Vereins  vom  20.  Dezember  1903  wurde  ebenso  einstimmig 
dieser  Antrag  des  Vorstandes  genehmigt  und  über  den  Beschluß  das  folgende  Protokoll  aufgenommen: 

„Zn  Punkt  2  der  Tagesordnung:  Stiftung  nnd  Verleihung  einer  Denkmünze,  berichtet  d«r 
Vorsitzende  wie  folgt: 

Aus  den  alten  Akten  des  Vorgängers  unseres  Vereins,  des  Technischen  Vereins  für  Eisen- 
hüttenwesen geht  hervor,  daß  in  der  Vorstandssitzung  vom  8.  November  1879,  in  welcher  anwesend 
waren  die  HH.  Reiner  Daelen  sen.,  Petersen,  Schlink,  Helmholtz,  Blaß,  R.  M.  Daeleu,  Lürmana. 
Gregor,  Elbers  und  Osann,  beschlossen  wurde,  bezüglich  der  Vorstandswahl  für  1880  Hrn.  ('.  Lue?- 
Oberhansen  für  die  Stelle  des  ersten  Vorsitzenden  in  Vorschlag  zu  bringen. 

In  der  am  14.  Dezember  1879  hior  in  der  Tonhalle  stattgehabten  Generalversaminlnac 
wurde  Hr.  Carl  Lueg  alsdann  einstimmig  als  erster  Vorsitzender  gewählt.  Er  hat  nicht  nur 
damals  den  Vorsitz  übernommen,  sondern  er  hat  ihn,  was  gewiß  als  eine  seltene  Erscheinung  m 
Vereinsleben  bezeichnet  worden  muß,  während  der  ganzen  Zeit  bis  zum  heutigen  Tage  ununter- 
brochen in  Händen  gehabt.  Wie  Sie  wissen,  hat  er  in  allen  Versammlungen  präsidiert  bis  auf 
einige  wenige,  bei  denen  er  durch  Krankheit  oder  Trauerfall  verhindert  war.  Er  ist  dabei  nicht 
nur  der  energische  Vorsitzende  gewesen,  sondern  auch  unser  fröhlicher  Genosse,  nnd  der  VorsUnd 
hat  geglaubt,  die  unermüdliche  Arbeit,  die  fr  nun  beinahe  25  Jahre  für  den  Verein  aufgewendet 
hat,  in  besonderer  Weise  ehren  zu  sollen;  der  Vorstand  hat  ferner  geglanbt,  daß  dies  in  würdiger 
Weise  durch  die  Stiftung  einer  Carl  Lueg- Denkmünze  zur  Erinnerung  an  die  Handhabung  ä» 
Vereinsgeschäfte  durch  seine  Hand  geschehe. 

Der  Vorstand  schlägt  Ihnen  vor,  eine  Carl  Lueg- Denkmünze  zu  stiften  und  dazu  die 
folgenden  Satzungen  anzunehmen: 
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Bestimmungen  über  die  Stiftung  und  Verleihung  der  Carl  Lueg- Denkmünze. 

1.  Der  aus  dem  Technischen  Verein  für  Eisenhüttenwesen  hervorgegangene  Verein  deutscher 
Eisenhüttenlente  stiftet  heute  zur  Erinnerung  an  den  Tag,  an  dem  Carl  Lueg  seit  25  Jahren 
ununterbrochen  den  Vorsitz  innegehabt,  nnd  aus  Dankbarkeit  für  unvergeßliche  Verdienste,  die 
der  Genannte  sich  um  den  Verein  und  um  das  deutsche  Eisenhüttonwesen  erworben  hat,  eine 
goldene  Denkmünze  unter  der  Bezeichnung:   „Carl  Lueg -Denkmünze". 

2.  Die  Carl  Lueg- Denkmünze  wird  an  solche  Männer  verliehen,  die  durch  Erfindung  oder  durch 
Einführung  einer  wichtigen  Neuerung,  sei  es  auf  mechanischem,  sei  es  auf  chemischem  Gebiete 
des  Eisenhüttenwesens,  sich  auszeichnen  oder  sich  durch  besonders  bemerkenswerte  Vorträge  im 
Verein  oder  durch  Abhandlungen  in  der  Vereins-Zeitschrift  „Stahl  nnd  Eisen u  ein  hervorragendes 
Verdienst  erworben  haben.  Aach  kann  die  Denkmünze  demjenigen  verliehen  werden,  dem  die 
Eisenindustrie  eine  wesentliche  Förderung  auf  wirtschaftlichem  Gebiete  verdankt. 

3.  In  der  Regel  soll  die  Carl  Lueg- Denkmünze  einmal  jährlich  verliehen  werden.  Die 
Verleihung  erfolgt  durch  den  Vorstand  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Ferner  habe  ich  Ihnen  den 
Vorstandsbeschluß  zu  unter- 
breiten, die  erste  Denkmünze 
demjenigen  zu  verleihen ,  zu 
dessen  Ehren  sie  gestiftet  wird, 
nämlich  nnserm  hochverdienten 
Vorsitzenden  Hrn.  Geh.  Kom- 
merzienrat  Dr.  ing.  Carl  Lueg, 
und -sie  ihm  bei  der  für  das 
Frühjahr  nunmehr  in  Aussicht 
genommenen  Festfeier  in  feier- 
licher Versammlung  zu  fiber- 
reichen. 

Die  Versammlung  stimmt 
diesen  Vorschlägen  einmütig 
zu  und  beschließt  weiter,  daß 
dieser  Teil  des  heutigen  Proto- 
kolls bis  zur  Festfeier  ver- 
traulich behandelt  wird  nnd 
daß  bei  dieser  Gelegenheit  dem 
Gefeierten  die  heutigen  Be- 
schlüsse mitgeteilt  werden  und 
die  Überreichung  der  Denk- 
münze an  ihn  erfolgt."  — 

Ich  habe  die  mich  ehrende  Aufgabe,  verehrter  Herr  Geheimrat  Lueg,  diesen  Auftrag  der 
Generalversammlung  unsers  Vereins  am  heutigen  Tage  auszuführen,  und  überreiche  Ihnen  hiermit 
im  Namen  des  Vereins  diese  erste  Denkmünze  mit  zugehöriger  Urkunde,  indem  ich  Sie  als  ersten 
Inhaber  derselben  aufs  freundlichste  und  herzlichste  beglückwünsche. 

(Lebhafter,  langanhaltender  Beifall.) 

Nunmehr  traten  in  langer  Reihe  die  Vertreter  der  lokalen  Behörden  und  der  befreundeten 
Vereine  auf,  welche  erschienen  waren,  den  Jubilar  zu  den  reichen  Erfolgen  seiner  langjährigen 
Tätigkeit  zn  beglückwünschen.  Als  erster  ergriff  der  Oberpräsident  der  Rheinprovinz,  Wirklicher 
Geheimer  Rat  Nasse,  das  Wort,  welcher  im  Namen  der  Staats regierung  sprach.  Er  gedachte 
der  bangen  Sorge,  die  man  in  allen  beteiligten  Kreisen  gehegt  habe,  als  sich  die  Kunde  von 
der  Erkrankung  des  Geh.  Kommerzienrats  Dr.  Carl  Lueg  verbreitete,  und  schloß  mit  dem  Wunsche, 
daß  derselbe  den  Seinen  und  dem  Vaterlande  noch  lange  erhalten  bleiben  möge. 

Landeshauptmann  Dr.  Renvers  sprach  den  Dank  und  die  Anerkennung  der  Provinzial- 
verwaltang  aus  für  die  Verdienste,  die  Geheimrat  Lueg  sich  als  Mitglied  des  Ausschusses  lange 
Jahre  hindurch  erworben  habe.  Seine  reichen  Kenntnisse  seien  der  Provinzialverwaltung  stets 
von  großem  Nutzen  gewesen,  und  so  oft  man  seinem  Rate  gefolgt  sei,  sei  man  des  guten  Erfolges 
sicher  gewesen.  Die  Provinzialverwaltung  habe  ihrem  Dank  schon  aus  Anlaß  seines  siebzigsten 
Geburtstages  Ausdruck  geben  wollen ;  da  das  damals  nicht  möglich  gewesen ,  so  reihe  sie  sich 
heute  den  Glückwünschenden  an.  Gleichzeitig  beglückwünsche  er  den  Jubilar  auch  namens  der 
Provinz  Westfalen,  deren  Landeshauptmann  ihn  dazu  ausdrücklich  beauftragt  habe. 
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Hierauf  sprach  Abgeordneter  Dr.  Benmer  namens  des  VereinB  zur  Wahrung  der 
gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen,  dessen  Vor- 
sitzender Geheimrat  Servaes  durch  eine  Reise  leider  am  Erscheinen  verhindert  sei,  sowie  namens 
der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 
Die  Vereine  hätten  es  sich  nicht  nehmen  lassen,  ihren  Glückwunsch  durch  eine  künstlerische 
Adresse  zu  beurkunden.   Der  Redner  verlas  hierauf  die  Adresse,  welche  folgenden  Wortlaut  hat: 

Siebenzig  Lebensjahre,  hochverehrter  Hr.  Geheimrat,  reich  an  Erfahrung  und  Arbeit, 
liegen  heute  hinter  Ihnen;  fünfundzwanzig  Jahre  hindurch  haben  Sie  ununterbrochen  in 
dem  uns  eng  befreundeten  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  den  Vorsitz  geführt,  und 
unsere  Vereinigung  schätzt  seit  ihrem  Bestehen  in  Ihnen  den  zweiten  Vorsitzenden.  Seit 
dem  1.  Oktober  1855  als  Ingenieur  in  den  Diensten  der  Firma  Jakobi,  Haniel  &  Huyssen 
zu  Sterkrade,  übernahmen  Sie  im  Jahre  1872  den  Vorsitz  im  Direktorium  der  -Gute- 
hoffnungshütte"  und  haben  dieses  Werk  zu  einer  so  hohen  Entwicklung  und  Bedeutung 
gebracht,  daß  Ihr  Name  mit  ihm  für  immer  unauflöslich  verbunden  sein  wird.  In  allen 
diesen  Stellungen  aber  haben  Sie  an  dem  Fortschreiten  des  deutschen  Eisenhüttenwesens 
auf  technischem  und  auf  wirtschaftlichem  Gebiete  in  rastloser  Arbeit  mitgewirkt.  Unsere 
Vereinigung,  die  in  erster  Linie  berufen  ist,  die  wirtschaftlichen  Interessen  der  nieder- 
rheinUch-westfälischen  Eisen-  und  Stahlindustrie  zu  vertreten,  kann  und  will  daher  unter 
den  Glückwünschenden  am  heutigen  Tage  nicht  zurückbleiben;  denn  sie  weiß,  wieviel 
sie  Ihrer  Einsicht,  Ihrer  Tatkraft  und  Ihrer  nimmer  ermüdenden  Arbeit  verdankt,  wie 
sie  denn  in  Ihnen  den  wackeren  Mitkämpfer  für  den  Schutz  der  nationalen  Arbeit  ver- 
ehrt, der  dank  der  kraftvollen  Politik  des  Fürsten  Bismarck  1879  errungen  wurde. 
Und  nach  der  Arbeit  sind  Sie  uns  stets  ein  lieber  Freund  gewesen,  der  dem  Leben  auch 
die  heitere  Seite  abzugewinnen  wußte,  so  daß  auch  die  vielen  frohen  Stunden,  die  wir 
mit  Ihnen  verlebt,  dauernd  bei  uns  in  schöner  Erinnerung  bleiben  werden.  Mögen  Sie 
noch  lange  in  unserer  Mitte  weilen;  möge  goldner  Sonnenschein  den  Abend  Ihres  Lebens 
erhellen  und  Ihnen  im  Kreise  Ihrer  Familie  und  Ihrer  Freunde  noch  viele  Jahre  hindurch 
das  Otium  cum  dignitate  beschieden  sein ,  das  Sie  in  so  reichem  Maße  verdient  haben. 
Das  wünscht  in  Verehrung  und  Dankbarkeit 

Die  Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 
A.  Servaes.  Dr.  brumrr. 

Dr.  Beumer  fuhr  hierauf  wie  folgt  fort:  „Wir  wünschen  nun,  verehrter  Herr  Geheimrat. 
daß  neben  dem  Inhalte  der  Adresse  auch  die  Form  derselben  Ihnen  einige  Freude  machen  möchte, 
und  Sie  gestatten  mir  wohl  zwei  Worte  der  Erläuterung  darüber.  Der  Band  ist  gehalten  in 
Ihrer  Lieblingsfarbe,  der  Farbe  des  Stahles  mit  einem  lebendigen  Baum  voll  reicher  goldener 
Früchte,  darüber  ist  die  Zahl  70  angebracht,  um  Ihnen  anzudeuten,  in  welchem  hohen  Lebens- 
alter Sie  noch  gearbeitet  haben.  Flankiert  wird  der  Baum  von  den  Städten  Oberhausen  und 
Düsseldorf,  die  Ihnen  so  unendlich  viel  verdanken;  ferner  finden  wir  die  Gntehofifnungshütte,  die 
aus  kleinen  Anfängen  hervorgegangen.  Darunter  sehen  Sie  das  Verwaltungsgebäude,  iu  dem  Sie 
manche  Stunde  treuer  Arbeit  zugebracht,  und  ferner  linden  Sie  Ihr  eignes  Antlitz  durchfurcht  von 
den  Folgen  der  Arbeit.  Aber  dann  hat  Sie  auch  der  Künstler  aufgenommen,  wo  sie  auf  der 
Rehjagd  einen  Pii'Bchgang  machen,  die  einzigen  Gänge,  auf  denen  Sie  unseres  Wissens  jemaU 
einen  Bock  geschossen  haben  (Heiterkeit).  Möchte  dieses  Sinnbild  treuer  Freundschaft  und  hen- 
licher  Verehrung  Ihnen,  und  wenn  Sie  nicht  mehr  sind,  Ihren  Kindern  und  Kimleskindern  davon 
zeugen,  daß  Sie  Ihr  Leben  lanjr  mit  dankbaren  Leuten  gearbeitet  haben.  In  diesem  Sinne  rufe 
ich  Ihnen  ein  herzliches  Glückauf  zu!u 

Nach  dieser  von  lebhaftem  Beifall  begleiteten  Ansprache  nahm  Generaldirektor  Niedt  das 
Wort,  um  die  Glückwünsche  der  „Eisenhütte  Oberschlesien"  zum  Ausdruck  zu  bringen.  Er  hob 
hervor,  daß  dieser  Verein,  welcher  .jetzt  500  Mitglieder  ans  dem  deutschen  Osten,  aus  Ober- 
schlesien, Österreich-Ungarn  und  Rußland  umfaßt,  niemals  eine  so  glückliebe  Entwicklung  gehabi 
hätte,  wenn  er  nicht  von  dem  Hauptverein  und  seinem  Vorsitzenden,  Geheimrat  Lueg,  tatkräftig 
unterstützt  und  frehaltcn  worden  wäre. 

Geheimer  Kommerzienrat  Kirdorf  -  Aachen  ,  welcher  die  Glückwünsche  des  Stahl  werki»- 
verbandes  überbrachte,  gedachte  der  Tatsache,  daß  der  Jubilar  auch  für  diesen  Verband  in  hervor- 
ragender Weise  tätig  gewesen  ist  und  lange  Zeit  die  Verhandlungen,  welche  nötig  waren,  geleitet 
hat.    Leider  sei  er  durch  die  jetzt  glücklich  überwundene  Krankheit  verhindert  worden,  dea 
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Vorsitz  in  dem  uaumebr  gebildeten  Verband  zu  führen,  doch  habe  er  stets  den  Arbeiten  desselben 
ein  großes  Interesse  entgegengebracht.  Der  Kedner  schloß  mit  dem  Ausdruck  des  Dankes  für  die 
im  Interesse  des  Stahlwerksverbandes  geleistete  Arbeit ,  wobei  er  die  Hoffnung  aussprach,  daß  es 
dem  Jubilar  beschieden  sein  möge,  auch  die  gedeihliche  Entwicklung  dieses  jüngeren  Bruders  der 
alteren  Vereine  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie  zu  erleben. 

Im  Namen  des  Zentralverbandes  deutscher  Industrieller  und  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  uud  Stahlindustrieller  sprach  Generalsekretär  Abg.  Rueck.  Er  feierte  den  Jubilar 
als  Wirtschaftsund  Sozialpolitiker.  In  schwerer  Zeit  habe  er  mit  Servaes  und  dem  Redner  zu- 
sammengestanden, um  die  Industrie  aus  ihrer  Not  zu  befreien.  Carl  Lueg  habe  damals  kühn  und 
unerschrocken  den  Gedanken  verfochten,  daß  nur  ein  Zoll  auf  Roheisen  der  schwer  daniederliegenden 
Industrie  helfen  könne.  Dieser  Gedanke  sei  damals  fast  von  der  ganzen  öffentlichen  Meinung  als  „un- 
geheuerlich" bezeichnet  worden,  als  aber  der  eiserne  Kauzler  durch  die  Macht  seiner  Person  den 
Gedanken  Lnegs  verwirklicht  habe,  sei  es  klar  geworden,  daß  er  das  Fundament  für  den  beispiel- 
losen Aufschwung  unserer  deutschen  Industrie  gewesen.  Groß  seien  die  Verdienste  Luegs  auf  dem 
Gebiete  der  Arbeiterversicherung  und  der  wirtschaftlichen  Vereine.  „Dreißig  Jahre  arbeiten  wir 
jetzt  zusammen,"  so  sagte  der  Redner,  „und  viel  Belehrung,  viel  Freundschaft  habe  ich  Ihnen, 
Herr  Geheimrat,  zu  verdanken.  Ich  bin  voll  des  Gefühls  der  Bewunderung  und  des  Dankes.  Möge 
der  Himmel  Ihnen  noch  lange  Glück  und  Freude  bescheren. u 

Die  Glückwünsche  des  Vereins  deutscher  Ingenieure  überbrachte  Oberingenieur  Gerdau. 
Er  gedachte  des  Unistandes,  daß  der  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  ans  dem  Verein  deutscher 
Ingenieure  hervorgegangen  ist,  und  gab  der  Ansicht  Ausdruck,  daß  diese  Abzweigung,  so  un- 
angenehm sie  damals  auch  von  dem  Verein  deutscher  Ingenieure  empfunden  worden  sei,  doch  beiden 
Vereinen  zum  Segen  godient  habe,  indem  beide  sich  in  ungeahnter  Weise  entwickelt  hätten.  Er 
verlas  alsdann  eine  Adresse  des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  welche  folgendermaßen  lautete: 

Dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute,  mit  dem  uns  freundschaftliche  Beziehungen 
und  gemeinsame  Arbeit  seit  seiner  Begründung  verbinden,  bringen  wir  zur  Feier  seines 
25  jährigen  Bestehens  mit  unserem  Danke  für  seine  segensreiche  Wirksamkeit  im  Dienste 
der  deutschen  Industrie  unsere  herzlichsten  Glückwünsche  für  die  Zukunft  dar. 

Berlin  im  April  1904.  Der  Verein  deutscher  Ingenieure. 

V.  v.  Linde,  Vorsitzender,    c.  Borries,  Kurator.    Th.  Veters,  Direktor. 

Hr.  T an net- Walker  sprach  darauf  im  Auftrage  des  Iron  and  Steel  Institute  und 
überreichte  dem  Jubilar  folgende  Adresse: 

To  Herrn  Geheimer  Kominerzienrat  Carl  Lueg, 

President  of  the  Verein  deutscher  Eisenhfittenleute. 

We,  the  President,  Council  and  Members  of  the  Iron  and  Steel  Institute,  desire 
to  be  permitted  to  offer  our  congratulations  upon  the  completion  of  the  twenty-fifth  year 
of  the  separate  existence  of  the  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

We  fully  recognise  the  debt  owed  by  metallurgy  to  the  investigations  made  by 
members  of  your  Society,  and  in  particular  to  your  own  indefatigable  exertions  during 
the  twenty-five  years  you  have  occupied  the  Presidential  Chair. 

We  remember  with  deep  gratitude  the  hospitality  aecorded  to  the  Iron  and  Steel 
Institute  in  1880  and  in  1902,  aud  we  take  this  opportunity  of  expressing  the  confldent 
hope  that  the  future  of  the  Verein  deutscher  Eisenhnttenleuto  may  bo  as  brilliant  as  its 
past,  and  that  the  cordial  Cooperation  which  has  so  long  animated  our  two  Socicties  may 
long  continue  and  thus  promote  industrial  progress  and  the  extension  of  Technical  knowledge. 

Given  under  our  hand  and  seal  this  I8th  day  of  April,  1904. 

Andrew  Carnegie,  President,    liennetl  II.  Brough,  Secretary. 

Der  Redner  übergab  ferner  ein  persönliches  Schreiben  des  Vorsitzenden  des  Institute,  Andrew 
Carnegie,  in  welchem  dieser  dem  Geheimen  Komiuerziemat  Lueg,  den  er  in  seiner  originellen 
Ausdrucksweise  als  den  „Grand  old  Man"  bezeichnet,  seine  Glückwünsche  in  sehr  schmeichel- 
haften Ausdrücken  darbringt  und  ihn  znm  New  York  Meeting  des  Iron  and  Steel  Institute  einladet. 

Der  nächste  Redner  war  Geheiinrat  Prof.  Dr.  Wedding,  der  als  einziges  Ehrenmitglied 
des  Vereins  deutscher  Eisonhüttenleute,  femer  im  Auftrage  dos  Vereins  zur  Beförde- 
rung des  Gewerbfleißes  sowie  des  Vereins  für  Eisenbahnkunde  sprach. 
Er  erinnerte  daran,  daß  er  seit  50  Jahren  mit  dem  Jubilar  in  beständigem  Ver- 
kehr gestanden  und  mit  ihm  gemeinsam,  wenn  auch  in  anderer  Weise,  zur  Förderung 
des     Eisenhüttenweseiis     gewirkt     habe.       Er     erwähnte    ferner,     daß     der    Verein  zur 
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Beförderung  des  Gewerbfleißes,  dem  der  Redner  im  Vorstand  nnd  als  Mitglied  angehört, 
bereits  im  Jahre  1821  gegründet  worden  sei  und  somit  den  ältesten  Verein  des  Festlandes  von 
Europa  darstelle.  Ihm  sei  der  Verein  deutscher  Ingenieure  entsprungen,  aus  dem  sich  wiederum 
der  Verein  deutscher  Eisenhiittenleute  entwickelt  habe;  auf  letzteren  könne  daher  der  Verein  zur 
Beförderung  des  Gewerbfleißes  mit  Stolz  als  auf  seinen  Enkel  herabsehen.  Der  Redner  verlas 
hierauf  folgendes  Glückwunschschreiben  des  Vereins  für  Eisenbahnkunde: 

Dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute,  der  am  23.  nnd  24.  d.  M.  die  Erinnerung 
an  seine  vor  25  Jahren  erfolgte  Neubegründung  festlich  begebt,  spricht  aus  diesem  Anlaß 
der  Vorein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin  seine  herzlichsten  Glück-  und  Segenswünsche 
aus.  Er  gedenkt  dabei  der  großen  Verdienste,  die  sich  die  in  diesem  Zeitraum  mächtig 
emporgeblühte  deutsche  Kisenindnstrie  durch  unablässige  und  zielbewußte  Vervollkommnung 
des  für  die  Eisenbahnen  wichtigsten  Baustoffs  auch  um  das  Eisenbahnwesen  erworben  hat, 
und  ist  überzeugt,  daß  diesem  die  unentbehrliche  Hitarbeit  der  deutschen  Eisenhntteo- 
leute  und  ihres  hochverdienten  Vereins  auch  in  Zukunft  nicht  fehlen  wird. 

Möge  der  Verein  deutscher  Eisonhtittenlente  auch  ferner  blühen  und  gedeihen! 

Mit  vorzüglicher  Hochachtung  r)er  Vorstand 

Sehr  oed er. 

Hierauf  überreichte  Generaldirektor  a.  D.  Schultz  -  Briesen  im  Namen  des  Vereins 
für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund  eine  Glückwunsch- 
adresse, welche  folgendermaßen  lautete: 

Zu  dem  25jährigen  Jubiläum  des  Vereins  deutscher  Eisenhiittenleute 
erlauben  wir  uns,  unsere  herzlichsten  Glückwünsche  darzubringen.  Es  erfüllt  uns  mit 
großer  und  aufrichtiger  Freude,  daß  Ihr  Verein,  der  gleiche  Ziele  wie  der  unsrige  verfolgt, 
und  der  durch  gemeinsame,  BChwerwiegende  Interessen  mit  dem  unsrigen  verbunden  ist, 
heute  in  einer  solchen  Blüte  und  Machtfülle  dasteht,  wie  sie  die  Neugründer  Ihres  Verein» 
vor  25  Jahren  wohl  kaum  erwartet  haben.  Ebenso  wie  das  Jahr  1879,  als  die  Um- 
gestaltung des  damaligen  „Technischen  Vereins  für  Eisenhüttenwesen "  zu  dem  jetzigen 
Verein  unter  Führung  Ihres  allverehrten  Vorsitzenden,  Hrn.  Dr.  ing.  Lueg,  erfolgte, 
ebenso  ist  das  Jahr  1901  berufen,  einen  Markstein  und  Wendepunkt  in  der  Geschichte 
des  deutschen  Eisenhüttenwesens  zu  bilden.  War  es  damals  der  Umschwung  der  wirt- 
schaftlichen Politik  unseres  Altreichskanzlers,  der  das  ungeahnte  Emporblühen  unserer 
nationalen  Eisenindustrie  bewirkte,  so  ist  es  heute  die  Zusammenfassung  der  wichtigsten 
Kräfte  des  Eisenhüttenwesens  im  Stahlwerksverbande,  welche,  wie  wir  hoffen  und  wünschen, 
einen  neuen  und  anhaltenden  Aufschwung  der  deutschen  Eisenindustrie  herbeiführen  wird. 
Und  so  ist  es  zu  erwarten,  daß  die  künftigen  25  Jahre  Ihres  Vereins  ein  nicht  geringeres 
Emporblühen  aufweisen  werden,  wie  es  die  vergangenen  getan  haben,  und  daß  der  Verein 
wie  bisher,  auch  fernerhin,  und  in  immer  höherem  Maße,  nach  innen  und  außen  anregend 
und  fruchtbringend  znr  Förderung  der  nationalen  Wohlfahrt  wirken  wird.  Zu  diesem 
Wege  rufen  wir  Ihnen  ein  „ herzliches  Glückauf"  zu. 

Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund. 

Th.  Schultz.  Engel. 

Der  Redner  fuhr  alsdann  nnter  Überreichung  zweier  weiteren  Adressen ,  von  denen  die 
eine  an  die  Redaktton  von  „Stahl  und  Eisen '\  die  andere  an  den  Geschäftsführer  gerichtet  war. 
wie  folgt  fort:  ^Ich  habe  noch  einen  ferneren  Auftrag.  Der  Verein  hielt  es  für  seine  Pflicht, 
auch  der  Männer  zu  gedenken,  die  in  bo  hervorragender  Weise  an  der  Leitung  des  Vereins  be- 
teiligt sind,  unserer  verehrten  HH.  Dr.  Schrödter  und  Dr.  Benmer.  Ich  glaube,  daß  es  Eulen 
nach  Athen  tragen  hieße,  wenn  ich  irgend  etwas  znm  Lobe  dieser  Herren  sagen  wollte,  aber  da« 
wollte  ich  mir  nicht  versagen,  ausdrücklich  hervorzuheben,  daß  der  Verein  auch  ihnen  seine  herz- 
lichsten Glückwünsche  überbringt  nnd  ihnen  durch  mich  abstattet." 

Geheimrat  Bnsley  überbrachte  die  Glückwünsche  der  Schiffbautechnischen  Gesell- 
schaft und  verlas  folgendes  Telegramm,  welches  von  dem  Ehrenvorsitzenden  derselben,  Sr.  König!. 
Hoheit  dem  Herzog  von  Oldenburg,  eingegangen  war: 

An  den  Vorsitzenden  des  Vereins  deutscher  Eiscnhüttenleute 

Herrn  Geheimen  Kommerzienrat  Dr.  ing.  Lneg, 
Zu  meinem  Leidwesen  durch  andere  Verpflichtungen  verhindert,  der  Festfeier  zur 
Erinnerung  an  die  Neubegi-ündung  des  Vereins  beizuwohnen,  bitte  ich  Sie,  dem  Verein 
meine  herzlichen  Glückwünsche  zum  festlichen  Tage  auszusprechen.       Friedrieh  August. 
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Nachdem  hierauf  Dr.  Goldschmidt  im  Namen  des  Vereins  deutscher  Chemiker  seine 
Glückwünsche  aasgesprochen  hatte,  ergriff  Professor  Dr.  Bräuler  das  Wort,  nra  mit  den  Glück- 
wünschen der  Technischen  Hochschule  zu  Aachen  folgende  Adresse  zu  überreichen: 

1879  bis  1904. 
An  den  Geheimen  Kommerzienrat  Dr.  ing.  Carl  Laeg, 

Düsseldorf. 

Rektor  nnd  Senat  der  Königlichen  Technischen  Hochschale  zu  Aachen  bringen 
heute  ihrem  Ehren-Doktor  Herrn  Geheimen  Kommerzienrat  Carl  Laeg,  dem  Mit- 
begründer and  ständigen  Vorsitzenden  des  ,, Vereins  deutscher  Eisenhütteiiieute",  anläß- 
lich des  funfandzwanzigjährigen  Bestehens  des  Vereins  und  der  von  letzterem  heraus- 
gegebenen Zeitschrift  „Stahl  und  Eisenu  ein  herzliches  „Glückanf"  dar.  Die  ge- 
waltigen Fortschritte  der  deutschen  Eisenindustrie,  welche  in  den  letzten  25  Jahren  die 
Menge  ihrer  Erzeugnisse  unter  zum  Teil  vollständiger  Umwälzung  in  ihrem  Verfahren 
mehr  als  verdreifachte,  verdanken  wir  nicht  zuletzt  den  Bemühungen  Ihres  Vereine  nnd 
seiner  hervorragend  geleiteten  Zeitschrift.  Möge  es  Ihnen  vergönnt  sein,  noch  viele 
Jahre  in  rüstiger  Gesundheit  nnd  geistiger  Frische  wie  bisher  als  Führer  and  Wegweiser 
der  deutschen  Eisenhüttenleute  an  der  Spitze  des  Vereins  zu  wirken,  zum  Wohle  und 
Nutzen  unseres  deutschen  Vaterlandes. 

Aachen,  den  24.  April  1904. 

Rektor  und  Senat 
der  Königlichen  Technischen  Hochschule  zu  Aachen. 

Dr.  Brauler. 

Den  Besclilnli  der  Reihe  der  Redner  machte  Oberbürgermeister  Marx  als  Vertreter  der 
Stadt  Diissoldorf.  Er  beglückwünschte  den  Jubilar  nicht  nur  als  einen  im  Kampfe  siegreichen 
Feldherrn  der  deutschen  Eisenindustrie,  sondern  auch  als  einen  der  jüngsten  Mitbürger  der  Stadt, 
auf  welchen  dieselbe  neue  Hoffnungen  setze.  Er  setzte  alsdann  in  humorvollen  Wendungen  die 
Verdienste  auseinander,  welche  Geheimer  Kommerzienrat  Lueg  nnd  der  Verein  deutscher  Eisen- 
hüttenleute sich  um  die  Stadt  erworben  hätten. 

Alle  diese  Reden  wurden  von  der  Versammlung  mit  lautem  Beifall  aufgenommen,  und  lang- 
anhaltendes  Händeklatschen  begrüßte  Geheimrat  Lueg,  als  er  zur  folgenden  Erwiderung  das 
Wort  ergriff: 

,M.  H.!  Wenn  ich  Ihnen  für  diese  so  zahlreichen  Ehrungen  meinen  herzlichsten  Dank 
ausspreche,  so  wird  das  doch  immer  nicht  ausreichen,  die  Gefühle  zum  Ausdruck  zu  bringen, 
welche  mich  beseelen.  Soweit  die  Ehrungen  hier  dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  entgegen- 
gebracht sind,  nehme  ich  dieselben  dankbar  entgegen.  Ich  glaube,  daß  im  großen  Ganzen  das, 
was  von  dem  Verein  behauptet  worden  ist,  auch  wohl  meinerseits  als  zutreffend  erachtet  werden 
kann,  während  anderseits  die  große  Wichtigkeit,  die  Sie  meiner  Person  haben  zuteil  werden 
lassen,  weit  über  das  Maß  der  Berechtigung  hinausgeht.  M.  H.!  Es  hat  mich  außerordentlich 
gefreut,  durch  die  Stiftung  einer  Denkmünze,  die  mir  zuerst  verliehen  ist,  die  meinen  Namen 
tragen  und  auch  ferner  alljährlich  an  hervorragende  Mitglieder  verliehen  worden  soll,  geehrt 
zu  werden.  Es  ist  mir  das  allerdings  eine  große  Freude  nnd  auch  für  meine  Familie  eine 
dauernde  angenehme  Erinnerung.  Ich  hoffe  auch,  daß  die  Denkmünze,  von  diesem  Verein  verliehen, 
noch  von  ersprießlichem  Einfluß  auf  die  Fortschritte  der  deutscheu  Eisenhüttentechnik  sein  wird. 

Dann,  m.  H.,  habe  ich  herzlichen  Dank  auszusprechen  für  die  freundlichen  Begrüßungen, 
welche  mir  seitens  des  Herrn  Oberpräsidenten  der  Rheinprovinz,  seitens  der  Vertretung  der 
beiden  Provinzen  sowie  seitens  der  Stadt  Düsseldorf  hier  ausgesprochen  sind,  nicht  minder 
bin  ich  den  verwandten  Vereinen  für  die  große  Ehre,  die  sie  mir  heute  bewiesen  haben,  recht 
dankbar  und  spreche  allen  Rednern  meinen  Dank  aus.  Sie  werden  es  mir  erlassen,  daß  ich 
hier  in  ausführlicher  Rede  für  die  einzelnen  Zuwendungen  danke.  Es  sind  der  Ehren  so 
viele,  besonders  bin  ich  geehrt  durch  die  Rheinisch-Westfälische  Hochschule  in  Aachen,  die 
ihre  Wünsche  soeben  in  so  hervorragender  Weise  zum  Ausdruck  gebracht  hat,  und  durch  so 
manches  andere,  was  ich  vollkommen  zu  tibersehen  augenblicklich  noch  nicht  in  der  Lage  bin. 
Ich  sage  Ihnen  für  alles,  was  Sie  mir  gewünscht  haben,  meinen  herzlichsten  Dank  und  ich  werde 
mich  bestreben,  so  gut  ich  es  kann ,  allen  Wünschen  gerecht  zu  werden.  In  diesem  Sinne  bitte 
ich  Sie,  meinen  Dank  entgegenzunehmen. 

Damit  ist  unsere  heutige  Tagesordnung  erschöpft  und  ich  darf  wohl  die  Sitzung  hiermit 
»fließen.  Schluß:   2  Uhr  40  Minuten. 
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An  die  Fest  Versammlung  schloß  sich  das  gemeinsame  Festmahl,  an  dem  über  800  Personen 
teilnahmen.  Den  ersten  Trinksprach  brachte  Geheimer  Kommerzienrat  Dr.  ing.  Laeg  ans.  Er  sprach 
seine  Frende  darüber  ans,  daß  so  zahlreiche  Mitglieder  und  Gaste  sich  zn  dem  25jährigen  Jubel- 
fest des  Vereins  zusammengefunden  hätten ;  besonders  wertvoll  für  den  Verein  sei  es,  daß  sich 
unter  den  Gästen  anch  Se.  Excellenz  der  Oberpräsident  der  Rheinprovinz  befände,  welcher  stets 
das  regBte  Interesse  für  den  Verein  bekundet  habe.    Zu  den  Fortschritten  der  deutseben  Eisen- 
und  Stahlindustrie,  glaube  er,  habe  der  Verein  sein  redliches  Teil  beigetragen.    Derselbe  sei 
stets  bestrebt  gewesen,  die  Fortschritte  auf  dem  Gebiete  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  durch 
Vortrag  und  Behandlung  in  der  Vereinszeitschrift  zu  fördern  und  in  den  weitesten  Kreisen  be- 
kannt zu  machen.    Der  Redner  gedachte  alsdann   der  Mitwirkung  der  fleißigen  und  tüchtigen 
Mitglieder,  vor  allem  auch  in  der  Vereinszeitschrift,  die,  durch  die  HH.  Schindler  und  Beniner 
vorzüglich  redigiert,  in  weitesten  Kreisen  zn  Ansehen  gelangt  sei.    Endlich  sei  noch  das  Ver- 
halten der  Behörden  zu  rühmen,  welche  den  Bestrebungen  des  Vereins  mit  größtem  und  wärmstem 
Interesse  entgegengekommen  seien.    .Aber  m.  H  ,u  so  fuhr  der  Redner  fort,  -vor  allem  ist  die 
großartige  Entwicklung  von  Handel  und  Industrio  in  den  letzten  25  Jahren,  die  großartige  Ent- 
wicklung unseres  Vaterlandes  nur  dadurch  möglich  geworden,  daß  wir  die  hohe  Ehre  hatten,  unter 
dem  glorreichen  Zepter  der  Hohcnzollernfürsten  zu  leben,  unter  denen  der  Friede  geschirmt  ist. 
der  es  uns  ermöglicht  hat,  mit  Ruhe  den  Geschäften  des   Friedens  nachzugehen,  und  ganz  be- 
sonders ist  es  unser  jetzt  regierender  kaiserlicher  Herr,  welcher  uns  das  größte  Interesse  ent- 
gegenbrachte und  der  mit  weitausblickender  Politik  dafür  gesorgt  hat,  daß  die  Absatzmarkt? 
sich  mehr  und  mehr  erweitert,  daß  wir  Absatzgebiete  gefunden  haben  von  einem  Umfange,  an 
den  vor  25  Jahren  kein  Mensch  je  in  seinen   kühnsten  Träumen   gedacht  bat.1*    Der  Redner 
brachte  hierauf  zum  Schluß  seiner  mit  Begeisterung  aufgenommenen  Ansprache  ein  dreimaliges  Hoch 
auf  den  Kaiser  aus  und  schlug  die  Absendung  eines  Telegrammes  vor,  das  folgenden  Wortlaut  hatte : 
„Ew.  Majestät  bringen   800  zum  25jährigen  Jubelfeste  ihres  Vereins  und  znm 
70.  Geburtstage  ihres  Vorsitzenden   versammelte  deutsche  Eisenhüttenleute  ein  jubeln- 
des Glückauf!   Sie  erneuern  dem  Sehirmherrn  Deutschlands,  dem  Schützer  des  Frieden* 
und  dem  Förderer  jeglicher  deutscher  Arbeit  das  Gelübde  unverbrüchlicher  Treue,  und 
geloben  allzeit  zn  Kaiser  und  Reich  zu  stehen  fest  wie  Stahl  und  Eisen." 

Auf  das  an  Se.  Majestät  gerichtete  Telegramm  ging  am  26.  April  beim  Vorsitzenden  des 
Vereins  folgende  Antwort  ein: 

rSe.  Majestät  der  Kaiser  und  König  haben  den  telegraphischen  Huldigungsgruii 
der  zum  25jährigen  Jubelfeste  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  in  Düsseldorf  ver- 
sammelten Festteilnehmer  gern  entgegengenommen  und  lassen  vielmals  danken. 

Auf  allerhöchsten  Befehl  der  Geheime  Kabinetts-Rat 

von  Lueamui:' 

Herr  Kommerzienrat  Brauns  trank  hierauf  auf  das  Wohl  der  Ehrengäste,  unter  welchen  er 
den  Oberpräsidenten  der  Rheinprovinz,  die  beiden  Landeshauptleute  der  Kheinprovinz  und  der 
Provinz  Westfalen,  die  Oberbürgermeister  der  Städte  Düsseldorf,  Sterkradc  und  Oberliausen.  d.v 
einzige  Ehrenmitglied  des  Vereins  Geheimrat  Professor  Dr.  Wedding,  die  Vertreter  der  Tech 
nischen  Hochschule  zu  Aachen  und  der  Bergakademie  zn  Freiberg,  den  Vorsitzenden  der  -Eiser 
hütte  Oberschlesien"  sowie  die  Vertreter  der  befreundeten  Vereine  besonders  begrüßte  und  ihn^ 
für  ihr  Erscheinen  dankte. 

Hierauf  erwiderte  der  Oberpräsident  der  Rheinprovinz,  Wirklicher  Geheimrat  Nasse,  in 
einer  von  lebhaftem  Beifall  begleiteten  Rede  die  ihm  zuteil  gewordenen  Begrnßnngen.  Er  redir< 
es  sich,  so  hob  der  Redner  in  liebenswürdiger  Weise  hervor,  zur  großen  Ehre  an,  unter  de« 
Männern  von  Stahl  und  Eisen,  unter  den  Mitgliedern  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  m 
weilen,  die  in  so  trefflicher  Weise  die  größte  deutsche  Industrie  verträten.  Er  rühmte  alsdarm 
die  Verdienste  des  Gehehnrats  Dr.  ing.  I,ueg.  der  nach  allen  Seiten  hin  ein  lehrreiches  und  köst- 
liches Beispiel  gewesen  sei,  den  auch  Se.  MajestiU  der  König  durch  Verleihung  hoher  Orden  nai 
Berufung  in  das  Herrenhaus  in  ganz  besonderer  Weise  geehrt  habe.  Er  schloß  seine  Rede  m:t 
den  Worten:  „Alle  werden  Sie  mit  mir  einstimmen  in  den  lebhaften  Wunsch,  daß  nuser  ver- 
ehrter Herr  Geheimrat  Lneg,  welcher  von  schwerer  Krankheit  frisch  wie  ein  Phönix  erstanden 
ist,  noch  laii^e,  lange  Jahre  dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  vorstchen  möge,  daß  er  nocL 
lange  Jahre  für  das  öffentliche  Wohl  auf  den  verschiedensten  Gebieten  nnd  Beziehungen  tätig  L«t 
Wie  Sie  noch  jüngst  Ehrenbürger  geworden  sind  von  der  Stadt  Oberliausen  dnreh  Ihre  Verdien«!* 
für  die  Kommunalverwaltung  des  früheren  Dorfes,  der  jetzigen  Stadt,  wie  Sie  von  dem  VerWr 
deutscher  Eisenhüttenleute  besonders  geehrt  woiden  sind,  wie  es  Ihr  königlicher  Herr  getan  hsr. 
so  wollen  wir  auch  fernerhin  nicht  den  Abschluß  machen  mit  dem  heutigen  Tage  in  unserer 
Dankbarkeit  und  Verehrung  für  Sie,  sondern  wir  wollen  hochhalten  den  treuen,  verehrten  alten 
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and  doch  ewig  jungen  Geheimrat  Luog.  Ich  bitte  Sie  daher  freundlichst  einzustimmen  in  den 
Ruf:    Herr  Geheimrat  Lueg  soll  leben  hoch,  hoch  und  nochmals  hoch!" 

Hierauf  sprach  Reichs-  und  Landtagsabgeordneter  Dr.  Ben m er  in  seiner  bekannten  humor- 
vollen und  zugleich  packenden  Redeweise  auf  Frau  Geheimrat  Lueg,  die  er  als  Gefährtin  und 
treue  Gemahlin,  als  eine  Frau  im  Bistnarckschen  Sinne  des  Wortes  feierte,  welche  das  Vorbild 
einer  echten  deutschen  Eisenhüttenfrau  bilde,  wie  sie  sich  auch  die  Redaktion  von  „Stabl  und 
Eisen"  nicht  besser  denken  könne. 

Nach  dieser  mit  stürmischem  Beifall  aufgenommenen  Rede  dankte  Geheimrat  Professor 
Dr.  Wedding  für  die  ihm  von  Seiten  des  zweiten  Vorsitzenden  zuteil  gewordene  Begrüßung. 
Er  gedachte  alsdann  der  in  den  letzten  50  Jahren  auf  dem  Gebiete  des  Eisenhüttenwesens 
erfolgten  Umwälzungen  und  der  Bestrebungen  des  Vereins,  der  auf  allen  Gebieten  tatig  Bei  und, 
wenn  auch  nicht  unmittelbar,  doch  mittelbar  alle  Fäden  in  der  Hand  halte.  Er  rühmte  die 
Mäßigung,  die  der  Vorsitzende  des  Vereins  in  der  Handelspolitik  gezeigt  habe,  uud  sprach  die 
Hoffnung  aus,  daß  die  jetzigen  Bestrebungen,  welche  dahin  führten,  alle  Werke  unter  einen  Hut 
zu  bringen,  mit  derselben  Mäßigung  geleitet  würden,  damit  die  persönliche  Freiheit  der  einzelnen 
Werke  gewahrt  bleibe.  Der  Redner  erwähnte  alsdann,  daß  von  den  Vorstandsmitgliedern,  welche 
im  Anfang  der  Schaffung  des  Vereins  tätig  waren,  sich  heute  noch  sieben  im  Vorstand  befinden; 
es  sind  dies  die  tili.  Lueg,  Blass,  Brauns,  Daelen,  Heltnholtz,  Lürmann  und  MaBsenez.  Von  den  Mit- 
gliedern, die  ursprünglich  eiutraten,  sind  1;12  noch  tatig.    Er  schloß  mit  einem  Hoch  auf  den  Verein. 

Geheimer  Kommerzienrat  Dr.  ing.  Haarmann  gedachte  in  geistvoller  und  von  Humor  durch- 
würzter  Rede  des  Geschäftsführers  des  Vereins  Dr.  ing.  Schrödter  und  Dr.  Beniners,  der 
überall,  im  Abgeordnetenhause  sowie  im  Reichstage,  der  rechte  Mann  am  rechten  Platze  sei.  Er 
schloß  mit  einem  Hoch  auf  beide. 

Hierauf  erwiderte  Dr.  ing.  Schrödter,  daß  er  das  ihm  gespendete  Lob  nicht  ertragen  würde,  wenn 
er  nicht  in  der  Lage  wäre,  dasselbe  auf  seine  zahlreichen  Mitarbeiter  und  Freunde,  in  erster  Reihe 
Hrn.  Dr.  Beumer,  abzuwälzen,  mit  welch  letzterem  ihn  eine  1H jährige  gemeinsame  Arbeit  verbinde. 
Es  habe  eine  Zeit  gegeben,  nämlich  als  der  Verband  gebildet  wurde,  in  der  er  Befürchtungen  für 
die  Zukunft  des  Vereins  gehegt  habe,  in  der  Meinung,  es  würden  so  große  Anforderungen  an  die 
Herren  der  Praxis  gestellt,  daß  diese  lediglich  wissenschaftlichen  Zwecken  dienenden  Zusammen- 
künfte überflüssig  werden  würden,  der  Erfolg  habe  aber  das  Gegenteil  bewiesen,  die  Tätigkeit 
wuchs  und  die  Versammlungen  wuchsen,  und  deswegen  könne  man  trotz  der  zunehmenden  Ver- 
bandsbildungen  im  Verein  hoffnungsfreudig  in  die  Zukunft  blicken.  Hier  gäbe  es  keine  Be- 
teiligungsquote, und  jeder  werde  befriedigt.  Der  Redner  schloß  mit  einem  Hoch  auf  die  Stadt 
Düsseldorf,  die  dein  Verein  stets  das  beste  Entgegenkommen  gezeigt  habe. 

Hierauf  dankte  Oberbürgermeister  Marx  im  Namen  der  Stadt  Düsseldorf  und  sprach  die 
Hoffnung  aus,  daß  die  Beziehungen  zwischen  dem  Vereiu  und  der  Stadt  sich  immer  inniger  und 
herzlicher  gestalten  möchten.  Er  verweilte  ferner  bei  den  Beziehungen,  die  zwischen  der  Stadt 
Düsseldorf  und  den  Heerführern  der  rheinisch  -  westfälischen  Iudustrie  beständen,  und  trank 
schließlich  auf  das  Wohl  der  beiden  Kominerzicurätc  Kirdorf,  welche  geborene  Düsseldorfer  sind. 

Als  letzter  Redner  trat  der  Vorsitzende  des  Rheinischen  Provinzialaussehtisses  Graf  Beissel 
von  Gymnich  auf,  welcher  ein  Hoch  auf  den  Geheimen  Kommerzienrat  Lueg  als  stellvertretenden 
Vorsitzenden  des  Provinzialausschusses  ausbrachte. 

Den  Glanzpunkt  des  Abends  bildete  das  von  Dr.  Beumer  gedichtete  Festspiel,  in  welchem 
der  Genius  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute,  Hephäst os,  Knappen  nnd  Gnomen  die  hohen 
Verdienste  des  Jubilars  priesen  und  die  begleitende  Musik  sich  mit  den  llammerseblägen  auf 
dem  Amboß  zu  der  von  Geheimrat  Haarmann  auf  der  Georgsmarienbiitte  in  Osnabrück  für  fest- 
liche Gelegenheiten  eingeführten  Hüffgelschmied -Walzerweise  vereinigte.  Das  in  vorzüglicher  Weise 
dargestellte  Festspiel  wurde  von  der  Versammlung  mit  allgemeinem  und  lebhaftem  Beifall  aufgenommen. 

Hervorgehoben  sei  schließlich  noch,  daß  zu  dem  so  glänzend  verlaufenen  Feste  zahlreiche 
Glückwunschschreiben  von  nah  und  fern  eingelaufen  waren.  Hilter  diesen  seien  das  Telegramm 
des  Ministers  für  Handel  und  Gewerbe  Möller,  der  brieflich  sein  lebhaftes  Bedauern,  der  Ver- 
sammlung nicht  beiwohnen  zu  können,  ausgedrückt  hatte,  ferner  das  Glückwunschschreiben  des 
Finanzministers  Freiherr  von  Rh  ein  haben,  die  Telegramme  des  Eisenbalmininisters  Budde, 
des  Fürsten  Donnersmark,  des  Oberpräsidenten  von  Westfalen  Freiherr  von  der  Recke 
besonders  erwähnt.  Auch  Geheimer  Kommerzienrat  Badems  hatte  im  Namen  des  Vereins 
deutscher  Eisengießereien  einen  herzlichen  tclegraphischen  Glückwunsch  gesendet.  Weitere  Glück- 
wünsche wurden  von  der  Association  des  Ingenieurs  sortis  de  l'ecole  de  Liege  sowie 
von  dem  Jernkoutor  gesandt.  Wenn  wir  nicht  alle  eingegangenen  Glückwünsche  hier  an- 
führen können,  so  bitten  wir  die  Absender  dies  mit  dem  Mangel  an  Raum   zu  entschuldigen.  — 

Der  Verein  kann  anf  die  Feier,  welche  ein  unvergängliches  Blatt  in  dem  reichen  Kranze 
seiner  Erinnerungen  bilden  wird,  mit  freudiger  Genugtuung  zurückblicken. 
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Faber  du  Faur  und  die  Verwendung  der  Gichtgase.* 

Von  Ernst  Baur,  Hütteninspektor  am  Königlich  WBrttembergiscben  Hüttenwerk  Wasseralfingen. 


Das  Jahr  1832  bedeutet  einen  wichtigen 
Markstein  in  der  Geschichte  des  Eisens  und 
Beiner  Darstellung.  Trat  doch  in  diesem  Jahre 
der  damalige  Hiittenverwalter  des  Königlich 
Whrttembergischen  Hüttenwerks  Wasseralfingen 
Faber  du  Faur  mit  dem  ersten  mittels  Gicht-  | 
gasen  geheizten  Winderhitzer  vor  die  Welt  und 
setzte  sie,  nach  Aussage  glaubwürdiger  Zeit- 
genossen, in  nicht  geringes  Erstannen.  War  es 
Bunaen,  der  im  Verein  mit  dem  hessischen 
Hütteninspektor   Pfort    in    Veckerhagen  zum 


Abbildung  1. 
Grundriti  des  Hochofens  zu  Wöhr,  1830. 


schon  im  Jahre  1831  macht«  man  auf  den  Hütten 
des  badischen  Oberlandes  Versuche,  den  Gebläse- 
wind zu  erhitzen,  und  zwar  schon  nicht  mehr, 
wie  Neilson,  mit  fremdem  Heizmaterial,  son- 
dern unter  Zuhilfenahme  der  Eigenwärme  de« 
Hochofens.  Die  Versuche  blieben  indes  mehr 
oder  weniger  erfolglos.  Faber  berichtet  hier- 
über in  einem  Schreiben  an  seine  vorgesetzte 
Behörde  über  eine  Studienreise  nach  den  Groß- 
herzoglich  Badischen  Hüttenwerken  zu  Albbruck. 
Wöhr  und  Haussen. 

In  Wöhr  hatte  man  versucht,  den  Wind  da- 
durch zu  erwärmen,  daß  man  ihn  vor  seinem 


Abbildung  2.    Hochofen  zu  Haussen,  1831. 


erstenmal  die  dem  Hochofen  entströmenden  Gase 
chemisch  untersuchte  und  ihre  genaue  Analyse 
feststellte,  so  gebührt  Faber  dn  Faur  der 
Ruhm,  schon  5  bis  H  Jahre  früher  die  Ver- 
wendbarkeit dieser  Gase  zn  Heizzwecken  nicht 
nur  erkannt,  sondern  auch  praktisch  ausgenutzt 
zu  haben.  Zwei  Jahre  vorher,  1830,  hatte  der 
Engländer  Neilson  die  Vorteile  der  Verwen- 
dung erhitzten  Windes  entdeckt.  Diese  Nach- 
richt muß  sich  für  damalige  Zeiten  sehr  rasch 
nach  Süddeutschland  durchgerungen  haben,  denn 

*  Diese  Notizen  sind  den  Akten  des  Königlichen 
Hüttenwerks  Wasseralfingen  sowie  des  Königlichen 
Berprats  in  Stuttgart  entnommen.  Die  Zeichnungen 
sind  Wiedergaben  der  in  den  Akten  vorgefun- 
denen und  stammen  teilweise  von  Faber  du  Faurs 
eigener  Hand.  Die  Anregung  zu  dieser  Arbeit  gab 
••ine  Anfrage  nach  der  Verwendung  der  Hochofengase 
bei  Puddelöfen,  welche  ich  von  Hrn.  Dr.  ing.  h.  c.  Fritz 
W.  Ulr  mann -Berlin  im  Okl«  ber  UKW  erhielt. 


Eintritt  in  den  Ofen  in  einer  eisernen  Röhre 
direkt  unter  den  Bodenstein  des  Hochofens 
führte,  wie  Abbildung  1  zeigt.  Die  Leitung 
war  mit  drei  Hähnen  verseben,  welche,  wie 
leicht  ersichtlich,  die  Möglichkeit  zuließen,  mit 
kaltem  oder  warmem  Wind  zu  blasen.  Unter- 
suchungen zeigten  indes,  daß  eine  Erwärmung 
des  Windes  auf  diese  Weise  nicht  erzielt  wurde, 
was  zur  Folge  hatte,  daß  die  Einrichtung  sehr 
bald  Wieder  außer  Betrieb  gesetzt  wurde. 

Im  Frühjahr  war  zu  Haussen  bei  Schopfheini 
im  Wiesentale  folgende  Einrichtung  getroffen 
worden  (siehe  die  Abbildungen  2  und  3). 

Der  kalte  Wind  konnte  von  a  kommend  ent- 
weder durch  den  drehbar  angeordneten  Düsen- 
stock b  cd  e  kalt  dem  Ofen  zugeführt  werden, 
oder  wurde  bei  /  zwischen  Rauh-  und  Kernschacht 
anf  die  Gicht  geleitet  und  dort  in  dem  aus 
Backstein    gemauerten    Ofen    (Abbildung  2) 
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durch  noch  sehr  unvollständige  Verbrennung  der 
Gichtgase  erwärmt.  Durch  einen  mit  Schlacken 
isolierten  Röhrenschacht  erreichte  der  Heißwind 
bei  g  wieder  die  Hüttensohle  nnd  gelangte  durch 
die  Düse  h  i  k  in  den  Ofen.  Paber  bezeichnet 
diese  Einrichtung  insofern  als  ungenügend,  weil 
erstens  die  Anwendung  der  Düsenstöcke  um- 
ständlich und  schwerfällig,  zweitens  die  Wind- 
leitungen zwischen  Raub-  nnd  Kernschacht  bei 
Separatoren  unzugänglich,  und  drittens  die  An- 
ordnung des  Winderhitzers  direkt  über  der  Gicht- 
öffnung des  Ofens  für  das  Beschicken  des  letz- 
teren sehr  hinderlich  sei. 

Zu  Albbruck  wurde  wahrend  Fabers  An- 
wesenheit die  gleiche  Anlage  gebaut,  wie  er  sie 
in  Haussen  angetroffen  hatte.  Faber  schließt 
»einen  Bericht  mit  dem  Antrag,  einen  Wind- 


Abbildung  8.    Hochofen  zu  Haussen,  1831. 


erhitzer  auf  dem  Friedrichsofen  zu  Wasser- 
alfingen zu  erbauen,  und  zwar  nach  Abbildung  4, 
welche  diesem  Bericht,  datiert  vom  15.  August 
1832,  entnommen  ist.  Die  Windleitungen  zu 
and  vom  Winderhitzer  sollten  außerhalb  des 
Rauhgemäuers  geführt  und  letztere  mit  einem 
hölzernen  Schlauch  umgeben  und  durch  zer- 
stoßene Ziegelsteine  isoliert  werden.  Genau 
nach  seinem  Vorschlage  wnrde  auch  alsbald 
die  Anlago  ausgeführt.  Welche  Erfolge  Faber 
schon  nach  kurzer  Zeit  mit  dieser  ersten  Anlage 
erzielte,  zeigt  eine  von  ihm  verfaßte  und  hier 
wiedergegebene  Tabelle  des  Hochofengangs  mit 
kaltem  und  warmem  Wind,  welche  noch  aus 
demselben  Jahre  Btammt.  Der  Erfolg  kann, 
wie  diese  Zahlen  beweisen,  ein  glänzender  ge- 
nannt werden. 

Die  folgenden  Jahre  benutzte  Faber,  um 
diese  Neuerung  auf  den  anderen  der  Krone 
Württembergs  gehörigen  Werken  einzuführen, 
und  noch  heute  ist  der  nach  seinen  Angaben 
erbante  Winderhitzer  in  Königsbronn  vorhanden 
und  für  den  zeitweise  für  Hartgußzwecke  be- 


triebenen   Holzkohlenhochofen    in  Benutzung. 

Nach  Angabe  eines  französischen  Schriftstellers 

soll  nun  Faber  im  Jahre  1836  die  Gichtgase 
!  zum  Betrieb  einer  auf  der  Gichtbühne  erbauten 

Holzdarre  benutzt  haben.    Doch  ist  hierüber  in 
;  den  Akten  des  Werks  nichts  zu  finden.  Auch 
|  schreibt  Beck  in  seiner  „Geschichte  des  Eisens" 
j  diese  Einrichtung  einer  Hütte  in  Bievres  zn. 
Nicht  weniger  als  Faber,  gelangen  aber  in 

eben  diesen  Jahren  einem  andern  Wnrttemberger 


Abbildung  4. 
Erster  Winderhitzer  mit  (iiehtgasfeucrung,  nach 
einer  Skizze  von  Hütten  Verwalter  Faber  du  Faur 
in  Waaseralfingen. 


ähnliche  Versuche,  wenngleich  der  Erfolg  nicht 
so  weittragend  war  und  das  betreffende  Ver- 
fahren bald  wieder  verlassen  wurde.    Zu  dieser 
Zeit  hatte  sich  der  Bedarf  an  Holz  und  Holz- 
kohlen durch  das  Aufblühen  der  Eisen-  und  der 
Glasindustrie  in  Württemberg  und  seinen  Nachbar- 
,  gebieten   milcht  ig  gesteigert  und  dadurch  den 
,  Preis  dioseB  wichtigen  Materials  namhaft  erhöbt. 
Dies  führte  den  damaligen  Vorstand  des  König- 
lichen Hüttenwerks  Königsbronn,  Huttenverwalter 
I  Weberling,  zu  den  Versuchen,  für  die  Flamm- 
und  Frischöfen  daselbst  getrockneten  Torf  zu 
j  verwenden,  was    ihm  nach  den  hierüber  vor- 
|  liegenden    Aufzeichnungen   auch   gut  gelnngen 
sein   muß.     Einen   zweiten  Erfolg  erzielte  er 
damit ,   das   anB   dem   Hochofen  resultierende 
graue   Roheisen   vor   dem    Einsetzen    in  den 
Frischofen  in  einer  Art  Flammofen  zu  „weißen", 
j  was  er  ebenfalls  mit  Torf  durchführte.  Diese 
Erfolge  ermutigten   Faber  du  Faur  im  Jahre 
1837  dazu,  zu  eben  diesen  Zwecken  die  Gicht- 
gase zu  verwenden.     Er  stellte  zunächst  auf 
der  Gicht  dos  Friedrichsofens  einen  Weißofen 
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Wasseralfingen. 

Vergleichung  von  10  Wochen  der  jetiigen  Schmelz- Kampagne  des  Friedrich  -  Hochofens  bei  erwärmter 
Gebläseluft  mit  der  früheren  Kampagne  des  nämlichen  Hochofens  auf  gleiche  Zeit  bei  kaltem  Wind. 


Bei  warmem  Wind  vom  25.  November  1832 
bis  2.  Februar  1833 


Hei  kaltem  Wind  vom  24.  April 
bis  2.  Juli  1831. 
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nnd  auf  der  Gicht  des  Wilhelmsofens  einen 
Puddelofeu  auf  und  betrieb  dieselben  mit  Gicht- 
gasen. Diese  leitete  er  den  Öfen  in  eisernen 
Röhren  zu  und  verbrannte  sie  mit  erhitzter  Ge- 
bläseluft ans  dem  ebenfalls  auf  der  Gicht  stehen- 
den Winderhitzer.  Genaue  Zeichnungen  mit 
Maliangaben  bestehen  von  diesen  Öfen  leider 
nicht  mehr.  Doch  zeigt  Abbildung  5  die  un- 
gefähre Einrichtung  dieser  Apparate. 

Das  Schwierigste  für  Faber  war,  dem  Ofen 
ein  Gas  zu  entnehmen,  das  geeignet  war,  die 


Abbildung  5.    WeilSofen.  1W37. 


notwendige  Temperatur  in  den  Öfen  zu  er- 
zeugen. Dies  führte  ihn  dazu,  die  Gase  dem 
Hochofen  in  einer  gewissen  Tiefe  zu  entnehmen, 
da  sie  dort  seiner  Erfahrung  nach  mehr  brenn- 
bare Teile  enthielten  und  an  sich  heiller  waren. 
Dies  zwang  ihn  jedoch  sofort  zu  einer  vermehr- 
ten Kohlenaufgabe  im  Hochofen.    Kr  kam  nach 

•  Bei  diesem  Kohlenverbrauch  hatten  bei  warmem 
Winde  6166'  i  Zentner  Roheisen  ausgebracht  werden 
können,  folglich  1531  Zentner  mehr. 

Neben  dem,  daii  das  Ausbringen  aus  den  Erzen 
mit  warmem  Winde  etwas  großer  ist,  wird  auch  Zeit 
erspart,  da  in  den  10  Wochen  gegenwärtiger  Kampagne 
6B83*  8  Zentner  mehr  verschmolzen  werden  konnten, 
als  in  der  vorigen. 


den  veischiedensten  Versuchen  auf  die  Anord- 
nung (Abbildung  6),  wobei  er  die  Gase  aas 
zwei  Drittel  Höhe  des  Ofens  abfing.  Diese 
Höhe  des  Gasfangs  behielt  er  auch  späterhin 
bei,  als  er  die  Form  desselben  mehrfach  änderte 
(siehe  Abbildung  7,  Skizze  aus  dem  Jahr  184 I  i. 


i 

Abbildung  6.    Wilhelmsofen,  1837. 

Genau  betrachtet,  waren  es  also  drei  Faktoren, 
welche  die  Erreichung  der  erforderlichen  Tempe- 
ratur in  den  genannten  Öfen  ermöglichten:  ersten* 
die  im  Wind  enthaltene  Wärmemenge,  zweiten» 
der  Gehalt,  der  Gichtgase  an  brennbaren  Stoffen, 
drittens  ihre  Eigenwärme.  Bezüglich  der  Eigen- 
wärme der  Gase  gibt  Faber  an,  daß  ein  Eisen- 
draht in  die  Leitung  gehalten  schon  nach  wenigen 
Sekunden  erglühe.  Es  ist  nicht  zn  verkennen, 
daß  Faber  durcli  diese  Anwendung  von  Gas  und 
•  Lnft  in  schon  erhitztem  Zustand  in  einer  Kichtnne 
bahnbrechend  gewirkt  hat,  die  verschiedene  Jahr' 
später  Siemens  zn  seiner  weittragenden  Er- 
findung der  Regenerativfenerung  geführt  hat. 
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Die  Skizze  des  Weißofene  (Abbildung  5) 
zeigt  auch  die  Anordnung  der  Gasverbrennung. 
Die  Gase  kommen  dnrch  den  Kanal  vor  die 
Düse«,  durch  welche  die  zur  Verbrennung 
nötige  Heißluft  zuströmte.  Über  den  Betrieb 
dieser  Öfen  sind  noch  folgende  Daten  vorhanden: 
Der  Einsatz  im  Weißofen  betrug  anfanglich  13, 
später  bis  zn  20  Zentner.  Die  Dauer  einer 
Charge  war  sieben  Stunden.  Eingesetzt  wurden 
neben  selbsterblasenem  Roheisen  namentlich  auch 
die  in  der  Gießerei  fallenden  Trichter,  An- 
güsse und  Fehigtisse,  für  welche  man  bei  dem 
damals  noch  wenig  entwickelten  Knpolofenbetrieb 
nur  schlecht  Verwendung  fand.  Faber  verbesserte 
den  Betrieb  noch  wesentlich  gegenüber  der  Königs- 
bronner  Methode,  indem  er  dem  geschmolzenen 
Material  zwecks  rascherer  Oxydation  Hammer- 

schlag  zusetzte. 
Der  Puddelofen 
hatte  einen  Herd 
aus  Frischschlak- 
ken.  Der  Einsatz 
betrug  3'/*  Zent- 
ner Weißeisen.  Die 
Charge  dauerte  2  ljt 
Stunden.  Ans  dem 
erzeugten  Schmied- 
eisen wurden  4  bis 
5  Luppen  gemacht, 
welche  durch  einen 

senkrechten 
Schacht  neben  dem 
Ranhgemäuer  des 
Hochofens  auf  die 
Hfittensohle  zu  den 
Hämmern  bezw.  der 

Luppenquetsche 
befördert  wurden. 
Abbild.  7.  Friedrichsofen,  1841.  Bezeichnend  für 

diese  primitive  An- 
lage ist  die  Angabe,  daß,  „wenn  die  Luppen 
nicht  in  der  Ofentür  oder  im  Transportschacht 
stecken  blieben,  die  Beförderung  vom  Ofen  zur 
Quetsche  gerade  eine  Minute  gedauert  habe". 
Leider  ist  über  den  Gasverbrauch  dieser  Öfen 
nirgend  eine  Angabe  vorhanden,  vermutlich, 
weil  zu  dieser  Zeit  überhanpt  die  Möglichkeit 
genauerer  Messung  nicht  bestand. 

Die  Einrichtung  zur  Verarbeitung  solchen 
Paddeleisens  war  damals  in  Wasseralüngen  noch 
sehr  unvollkommen.  Man  schickte  das  Eisen 
deshalb  nach  Unterkochen,  wo  ebenfalls  in  einem 
jetzt  nicht  mehr  bestehenden  Königlichen  Hütten- 
werk gut  eingerichtete  Walzenstraßen  im  Be- 
trieb waren.  Um  aber  das  Material  möglichst 
vorgearbeitet  abzugeben,  erbaute  Faber  im  Jahre 
1838  noch  einen  Schweißofen,  welchen  er  eben- 
falls mit  Gas  betrieb.  Das  so  erhaltene  Eisen 
muß  sich  nach  Aussage  der  Abnehmer  sowie 
Beamten,  welcho  im  Auftrag  des  Ministeriums 


die  Werke  öfters  besuchten,  ausgezeichnet  be- 
währt haben.  Verschiedene  Käufer  ließen  Bich 
auf  Monate  hinaus  für  die  ganze  Produktion  der 
Werke  vormerken.  Die  hauptsachlichste  Ver- 
wendung fand  dasselbe  zu  Nägeln,  Hufstabeisen, 
Bandeisen  und  anderem  Kleineisen.  Im  Jahre 
1839  baute  nun  Faber  einen  Pnddel-  nnd  einen 
Schweißofen  auf  der  Hüttensohle,  indem  er  die 
Gase  aus  dem  Wilhelmsofen  in  einen  gemauerten 
Kanal  berableitete.  Den  Wind,  der  hierfür  nicht 
mehr  gut  der  Heißwindleitung  entnommen  werden 
konnte,  entnahm  er  direkt  der  Kaltwindleitung, 
leitete  ihn  in  eine  Art  Vorhord  der  Öfen  und  er- 
wärmte ihn  auf  diese  Weise,  wie  Abbild.  8  zeigt. 

Vom  Weißofenbetrieb  war  Faber  wieder  ab- 
gekommen. Er  hatte  zwar  mit  geweißtem  Eisen 
eine  kürzere  Char- 
gendauer im  Pud- 
delofen erzielt,  aber 
der  Gasverbrauch 
war  unverhältnis- 
mäßig groß,  da  er 
das  geweißte  Eisen 
erst  erkalten  las- 
sen und  nachher  im 
Puddelofen  wieder 
frisch  einschmel- 
zen mußte,  und 
zwar  schon  des- 
halb ,  weil  die 
Charge  im  Puddel- 
ofen viel  kleiner 
war,alsimSchwoiß- 
ofen.  Die  Gase  wur- 
den in  einem  ge- 
mauerten Kanal 
den  Öfen  zuge- 
führt. Der  Herd  des 
Schweißofens  be- 
stand ans  Back- 
steinbrocken. Betriebsresultate 
fehlen  ganz.    Es  labt 


Abbildung  8. 

Skizze  ans  Faber  du  Faurs 
Bericht  vom  25.  Febr.  1844. 


dieser  Anlage 
dies  sowie  der  Umstand, 
daß  über  Veränderung  der  Ofenform  in  den  Be- 
richten nichts  enthalten  ist,  darauf  schließen, 
daß  die  Form  der  Öfen  nicht  wesentlich  ver- 
schieden von  den  auf  der  Gicht  der  Hochöfen 
aufgestellten  war,  und  daß  auch  die  Resultate 
der  beiden  Anlagen  keine  namhaften  Differenzen 
zeigten. 

Neben  den  Öfen  wurde  nun  auch  ein  den 
Bedürfnissen  entsprechendes  Hammer-,  Quetsch- 
end Walzwerk  erbaut.  Und  da  die  Wasser- 
kraft trotz  Erbanr.ng  eines  gußeisernen  Aquä- 
dukts, womit  eine  größere  Wasserraenge  den 
Wasserrädern  zugeführt  werden  konnte,  zu  dem 
erweiterten  Betrieb  nicht  mehr  ausreichte,  wurde 
im  Jahre  1842  die  erste  Dampfmaschine  znm 
Antrieb  des  Gebläses  aufgestellt.  Es  war  dies 
zugleich  die  erste  Dampfmaschine  in  Württem- 
berg.   Dieselbe  wurde   aus  England   von  der 
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Firma  Hick  in  Bolton  bezogen.  Der  zugehörige 
Dampfkessel  war  in  halber  Höhe  der  Hochöfen 
aufgestellt  nnd  warde  ebenfalls  mit  Gichtgasen 
betrieben. 

Noch  war  das  Verfahren  der  Gaspuddelei 
und  Schweißerei  nicht  einwandfrei  ausgebildet, 
als  im  Jahr  1843  Faber  du  Faur  das  Hfltten- 
werk  Wasseralfingen  verließ,  um  seiner  Er- 
nennung znm  Mitglied  des  Königlichen  Bergrats 
in  Stuttgart  zu  folgen.  Mit  «einem  Weggang 
hörten  die  weiteren  Versuche  in  dieser  Richtung 
auf.  Die  zahlreichen  Anlagen  für  Winderhitzung, 
Dampferzeugung  und  Stabeisenbereitung  hatten 


Abbildung  9. 

Zementstahlofen,  mit  Gas 
betrieben,  in  Friedrichsthal. 


durch  ihren  hohen  Gasverbranch  den  Gang  der 
Hochöfen  sehr  angünstig  beeinflußt.  Die  Folge 
war,  daß  um  das  Jahr  1816  das  Paddeln  und 
Schweißen  mit  Hilfe  der  Gichtgase  eingestellt 
wurde  und  an  ihrer  Stelle  ausschließlich  die 
Gasgeneratoren  verwendet  wurden,  welche  Faber 
schon  vor  mehreren  Jahren  zum  Ersatz  für  die 
zeitweilig  stillstehenden  Hochöfen  verwendet 
hatte.  Im  Jahr  1854  wurde  das  heute  noch 
bestehende  große  Stabeisenwalzwerk  errichtet, 
wodurch  die  betreffenden  Öfen  und  Walzeinrich- 
tungen verlegt  und  dadurch  die  Wiederaufnahme 
der  Versuche  endgültig  abgeschnitten  worden  ist. 

Von  Faber  du  Faurs  Arbeiten  auf  dem  Ge- 
biete des  Eisenhüttenwesens  könnten  noch  seine 
Versuche  der  Gußstahlerzeugung  genannt  wer- 
den, welche  er  in  den  zwanziger  Jahren  vor- 


nahm, bei  denen  er  aber  nicht  die  glückliche 
Hand  erwies,  wie  bei  den  vorgenannten  Er- 
findungen. Weit  größeres  Interesse  hat  ein  mit 
Gichtgasen  betriebener  Zementstahlofen,  welchen 
er  in  den  vierziger  Jahren  im  Königlichen  Hütten- 
werk Friedrichsthal  erbaute  und  der  lange  Zeit 
im  Betrieb  war.  Der  Ofen  stand  auf  der  Gicht 
des  Holzkohlenhochofens  neben  dem  Winderhitzer 
und  hatte  die  in  Abbildung  9  skizzierte  Form. 
Der  in  ihm  erzeugte  Zementstahl  wurde  aas 
selbsterblasenem  und  gefrischtem  Roheisen  her- 
gestellt und  diente  zur  Sensenfabrikation,  über 
die  genaue  Zeit,  wie  lange  der  Ofen  benutit 
wurde,  liegen  leider  keine  Auf- 
zeichnungen mehr  vor. 

Von  allen  Errungenschaften 
Fabers  haben  sich  nur  die  Wind- 
erhitzung  und  Dampfkesselheizung 
durch  Gichtgase  auf  unsere  Zeit 
erhalten."  Aus  seinem  Leben 
sind  folgende  Daten  wissenswert. 
Achilles  Christian  Wilhelm 
Friedrich  von  Faber  du 
Faur  wurde  am  2.  Dezember 
1786  in  Stuttgart  geboren,  als 
Sohn  des  Albrecht  von  Faber 
du  Faur,  Herzogl.  Württember- 
gischer Kavallerieoberst  im  Kreis- 
kontingente von  der  Christiane. 
Tochter  des  Stadtschreibers  Klüpfel 
in  Stuttgart.  Er  war  also  Deut- 
scher und  nicht,  wie  vielfach 
die  Meinung  herrscht,  Franzose. 
Faber  studierte  in  Tübingen  und 
Freiberg  und  trat  1810  in  den 
württembergischen  Staatsdienst, 
welchem  er  bis  zu  seiner  Pensio- 
nierung im  Jahre  1845,  zuletzt 
als  Mitglied  des  Königl.  Bei- 
rats in  Stuttgart,  angehörte.  Er 
starb  am  22.  März  1855  in 
Stuttgart.  Von  seiner  Persön- 
lichkeit laßt  sich  sagen,  daü 
er  eiserne  Willenskraft  und  Ausdauer  mit 
ungewöhnlich  klarem ,  praktischem  Blick  Ter- 
band.  Französische  Ingenieure,  die  in  den 
dreißiger  Jahren  in  großer  Anzahl  nach  Wasser- 
alfingen kamen,  um  daselbst  die  Verwendung 


*  In  den  letzten  Jahren  hat  die  Verwendung  der 
Hochofengase,  wie  bekannt,  eine  außerordentlich  weit 
gehende  Ausdehnung  auch  in  (Gasmaschinen  gefunden 
Dadurch  sind  die  großen  Mengen  Gase  erspart,  welch* 
bisher  zur  Dampferzengung  erforderlich  waren,  vti 
nunmehr  zu  anderen  Heiz-  oder  Kraftzwecken  frei- 
geworden. Den  Anlaß  zu  diesen  Fortschritten  in  der 
Verwendung  der  Hochofengase  gab  Dr.  ing.  h.  c.  Friti 
W.  Liirmann  schon  in  der  Versammlung  des  Westfil- 
Bezirks-Vereins  Deutscher  Ingenieure  in  Witten  s.d.  K. 
am  2.  Mai  1886  (siehe  „Zeitschr.  d.  Ver.  d.  Ing.u  18« 
S.  32;  „Stahl  und  Eisen"  1901  S.  1072  und  -Köln. 
Ztg."  vom  31.  März  1904  Nr.  324). 
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der  Gichtgase  zu  studieren,  rühmen  seine  außer-  seiner  Verdienste  ein  Denkmal  errichtet  wurde, 

ordentliche  Liebenswürdigkeit  und  seine  Selbst-  so  wird  der  Name  Faber  du  Faur  auch  in 

losigkeit  in  freigebiger  Mitteilung  aller  seiner  der  Geschichte  des   Eisens   und   seiner  Dar- 

Erfahrungen.     Und  wie  ihm  an  der  einstigen  Stellung  stets  mit  Hochachtung  und  Verehrung 

Statte  seineB  Wirkens  in  dankbarer  Erinnerung  j  genannt  werden. 


Das  Verhalten  einiger  Metalle  im  Seewasser. 

Nach  den  Untersuchungen  des  Torpedo- Stabsingenieurs  Diegel. 


Kupfer,  reiner  Zinnbronze  und  Eisen  ausgehängt 
um  zu  bestimmen,  welche  Zerstörung  das  Nickel- 
kupfer erleidet,   wenn  es  entweder  für  sich 
allein  oder  in  Verbindung  mit  anderen  Metallen 
und  Legierungen  dem  Seewasser  ausgesetzt  ist. 

Um  anderseits  festzustellen,  welchen  Einfluß 
das  Nickelkupfer  auf  die  Zerstörung  sonstiger 
Knpferlegierungen  im  Seewasser  ausübt,  wurden 


Die  Untersuchungen  beziehen  Bich  auf  die 
Seewasserbeständigkeit  je  einiger  Nickel-Kupfer- 
nnd  Kupfer-Zink-Legierungen,  die  Wirkung  des 
Eisens  als  Schutzmittel  für  andere  Metalle,  das 
Anfressen  kupferner  Rohrleitungen  an  Bord  der 
Schiffe  und  schließlich  auf  den  Einfluß  des  Phos- 
phor- und  Nickelgehalts  im  Eisen  hinsichtlich 
dessen  Seewasserbeständigkeit.  Eine  eingehende 
Beschreibung  der  ausgeführten  Untersuchungen 
and  ihrer  Ergebnisse  ist  in  den  „  Verhandlungen 
des  Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbfleißes u 
1903  Heft  3  bis  5  veröffentlicht  worden,  der 
wir  folgendes  entnehmen: 

I.  Schmiedbare  Nickel- Kupfer- 
Legierungen. 

Aus  einer  Anzahl  geprüfter  Nickel-Knpfer- 
Legierungen,  denen  beim  Einschmelzen  auch 
andere  Metalle  in  kleineren  Mengen  zugesetzt 
worden  waren,  wurden  für  die  Erprobung  auf 
Seewasserbeständigkeit  diejenigen  beiden  Legie- 
rungen ausgewählt,  die  sich  hinsichtlich  Festig- 
keit und  Dehnung  sowie  Bearbeitbarkeit  für  die 
Verwendung  in  der  Praxis  am  besten  zu  eignen 
schienen.  Diese  beiden  Legierungen  können  in 
Rotglühhitze  wie  weicher  Stahl  geschmiedet 
werden.  Sie  lassen  Bich  im  kalten  Zustande 
gut  mit  schneidenden  Werkzeugen  bearbeiten 
sowie  schleifen  und  polieren,  und  ihre  Festig- 
keitseigenschaften stehen  denen  des  weichen 
Flußeisens  oder  Flußstahls  sehr  nahe,  wie  nach- 
stehende Zusammenstellung  Tabelle  I  ersehen  laßt. 

Die  Erprobung  auf  Seewasserbeständigkeit 
erfolgte  an  Stäben,  die  als  Zerreißstäbe  mit 
100  mm  Meßlänge,  250  mm  Gesamtlänge  und 
8  X  9  —  72  qmm  Querschnitt  in  der  Meßlänge 
bearbeitet  waren.  Diese  Stäbe  wurden  an 
Platten  aus  verschiedenen  Metallen  und  Legie- 
rungen, in  deren  Berührung  die  Erprobung  im 
Seewasser  stattfinden  sollte,  angenietet  und  jede 
der  Platten  mittels  eines  Drahtes  an  einer  Holz- 
brücke im  Kieler  Hafen  ausgehängt.  Allgemein 
ist  diese  Anordnung  aus  Abbildung  1  ersicht- 
lich. Von  dem  zu  erprobenden  Nickelkupfer  I 
und  II  wurden  Stäbe  an  Platten  aus  gleichem 
Material  sowie  an  Platten  aus  elcktrolytischem 


  250     -  - 

b«i  ((Wllmr  Aiuah! 
der  SWbr  entopn-thend 


1 


*~1  H 


Jj 
Abbildung  1. 


an  Platten  aus  Nickelkupfer  auch  Stäbe  aus 
reiner  Zinnbronze,  Eisenbronze  und  Aluminium- 
bronze ausgehängt.  Jeder  Stab  wurde  vor  und 
nach  dem  Aushängen  im  Seewasser  gemessen 
und  gewogen.  Die  mittleren  Ergebnisse  der 
Erprobung  sind  ans  nachstehender  Tabelle  II 
ersichtlich.  Des  besseren  Vergleichs  wegen  sind 
in  dieser  Tabelle  die  mit  den  beiden  verschie- 
denen Nickel-Kupfer-Legierungen  erzielten  Ergeb- 
nisse einander  gegenübergestellt.  Der  infolge 
der  Einwirkung  des  Seewassers  eingetretene 
Verlust   des  Materials  an  Bruchdehnung  ließ 
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gich  nicht  einwandfrei  nachweisen,  weil  die  an  einer  Stelle  ohne  Anfressungen  oder  an  einer 
Bruchdehnung  der  ausgehängt  gewesenen  Stäbe  durch  die  Korrosion  wesentlich  geschwächten 
sehr  verschieden  ausfiel,  je  nachdem  der  Brach     Stelle  eintrat. 

Tabelle  I.    Vergleich  der  Festigkeitseigenschaften  der  im  Seewasser  erprobten 
X  i  c  k  e  1  •  K  up  f  er- Leg  i  e  r  q  n  gen  mit  denen  von  weichem  Stahl. 


Fertigkeit  In  kg.qmni 
■  0  der 


Material  (in  ansgeschmiedetem  Znstande 
geprüft) 

logenaanten 
KImIIxIUIc 
grell  le 

Brnchgrenie  i 

Sn 

Nickelkupfer  I.    Legierung  in  Prozenten  rund  57  Cu, 
42  Ni.  0,4  Fe  und  0,4  Mn  

Nickelknpfer  II.  Legierung  in  Prozenten  rund  77,5  Cu, 
20  Ni  und  2,5  Fe  

1  24 

31 

48 
49 

Flußeisen  für  Eisenbahnwagenachtten  

Martin-Flußeisen  für  Kurbel-  und  Scliraubenwellen  der 

25  bis  30 
22  bis  26 

42,5  bis  55  l 
40  bis  45 

BnaebdobnaBg 
In 


34  (gemessen) 
29  (gemessen) 


Tabelle  II.    Mittlere  Ergebnisse  au*  der  Krprobung  des  X  i  c  k  e  1  k  u  p  fe  r  s  im  Seewasser. 

(Erprobungszeit  —  25'/<  Monate.) 


Kes.nl  täte  mit 

Lfd. 
Nr. 

Material  der 

Nickelkupt'er  1. 

Legierung  ml»  etw»  42  »„  NI 

Nickelkupfer  IL 

Lefflaraag  mit  «tw»  »«(.Kl 

erprobten 
Stäbe 

Platten,  an 
denen  die  Stäbe 
aufgehängt 
waren 

„     ,  . .       ,    ,        Krhiklten  gebliebene 
Gewlcblivenuit            ..  .   ...     ~.  . 

Fettigkeit  de*  Stab- 

für  1  qdra  Ober-        ^uericbaltu,  die 

BSebe  lo           ur.priingliehe  F»»tlg 

kelt  demrlt»rn  =  100 

Mi..  Motten  k'Ud%V.cu° 
K 

GewIchteTerluM 
för  1  qdm  Ober» 
Hieb»  In 
*M  ,  Mao  «teil 

t 

Krbtltcn  gebllebraf 
Fertigkeit  de«  >Ul> 
qaeroebnitt».  dir 
urrprüog  liehe  Kettle 
kell  de«telben  =  W 
ywrtrt 

i 

s 

H 

4 

s 

1 

1 

2 
3 
4 
"i 
6 
7 

Xiekelkupfer 

j 

desgl. 

desgl. 

desgl. 
Zinnbronze 
Eisenbronze 
KisenhaliigeAlu- 
iiiiniuiiibroiize 

Material  wie 
das  der  Stäbe 
Kupfer 
Zimihroiue 
Eisen 

Nickelkupfer 
desgl. 

desgl. 

4,55  98.4 
2,(10  99,0 
2,41  93.5 
0.0  100,0 
18,11  89,7 
34,20  15,0 

16,0  84,8 

3,90 
3,33 
0,72 
0,0 
19,80 
115,86 

12,81 

96.6 

99,8 
100,0 

ftö.o 

20,0 

83,5 

Die  Zusammensetzung  der  nach  Tabelle  II 
mit  Nickelkupfer  erprobten  Legierungen  war  in 
Prozenten  rund  folgende: 
Zinnbron/.e  =  89  Tu,  11  Sn.  ohne  P; 
Eisenbronze  =  57  Cu,  42  Zn,  0,5  bis  1  Fe; 
Kiseuhaltige  Aluininiumbronze      88  Cu,  7  AI,  1,5  Si, 

3  Fe,  0,5  Zn ; 
Kupfer  =  Elektrolyt,  fast  rein. 

Die  Versuchsresultate  lassen  »ich  kurz  in 
folgende  Sätze  zusainmcufasseu  : 

a)  Beide  Nickel-Kupfer- Legierungen  verhalten 
sich  im  Seewasser  nicht  sehr  abweichend.  Die- 
selben können  allgemein  als  gut  seewasser- 
beständig bezeichnet  werden. 

b)  Wenn  Nickelknpfer  für  sich  allein  oder 
in  Verbindung  mit  Kupfer  dem  Seewasser  aus- 
gesetzt ist,  so  wird  dasjenige  mit  42  °/° 
etwas  gleichmäßiger  angegriffen,  als  das  mit 
20°/o  Ni.  Bei  der  Verbindung  des  Nickol- 
knpfers  mit  Zinnbronze  war  es  umgekehrt. 


c)  Beide  Nickel-Kupfer-Legierungen  leiden  im 
Seewasser  weniger,  wenn  sie  mit  anderen  Me- 
tallen in  Verbindung  stehen,  als  wenn  sie  für 
sich  allein  der  Kinwirknng  des  Seewassers  aus- 
gesetzt sind.  Das  Xiekelkupfer  wird  also  in 
der  Berührung  mit  anderen  Metallen  durch  diwe 
geschützt.  Der  Schutz  durch  Kupfer  und  Ziiuv 
bronze  ist  nicht  beträchtlich,  dagegen  verhindert 

I  Eisen  die  Korrosion  vollständig.  Die  an  Eisen 
ausgehäugten  Nickelknpferstäbe  sahen,  als  sie 

!  nach  32  monatigem  Aushängen  im  Seewas*er 
gereinigt  waren,  noch  genau  so  aus,  wie  w 
dem  Versuche.  (Das  Aussehen  der  Stäbe  nach 
18  Vi  monatigem  Aushäugen  ergibt  sich  aus  den 
Abbildungen  2  und  3.) 

d)  Andere  Kupferlegierungen  werden,  wenn 
sie  in  Berührung  mit  Nickelkupfer  dem  See- 
wasser ausgesetzt  sind,  verhältnismäßig  stark 
angegriffen. 
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Die  EUenbronze  (57    Ca,    42  Zn,  0,5  bis  Die  Bruchstücke  der  nach  1B1/»  monatiger  Ein- 

1  Fe)  war  nach  32monatigem  Aushängen  voll-  Wirkung  des  Seewassers  zerrissenen  Stabe  ans 

ständig  korrodiert.     Wenn   anch   die   äußere  Eisenbronze   sind  in  Abbildung  4  dargestellt. 

Form  nnd  die  Abmessungen  der  Stäbe  kaum  Zwischen  den  beiden  größeren  Teilen  des  unte- 


eine  Veränderung  wahrnehmen  ließen,  so  waren  ren  Stabes  dieser  Abbildung  sind  zwei  Stab- 
doch  infolge  der  stattgefundenen  Zink -Aus-  querschnitte  ersichtlich,  die  erkennen  lassen, 
langung  Festigkeit  und  Dehnung  auf  Null  her-  daß  nur  der  Kern  der  Stäbe  (die  weiße  Fläche) 
untergegangen.  Von  außen  ließ  sich  das  nur  noch  gesund  ist.  Etwa  zwei  Drittel  der  Quer- 
ander rötlichen  Färbung  des  Materials  erkennen,  schnittsfläche  sind  in  1 8 '/«  Monaten  korrodiert. 

X.m  2 
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II.  Einfluß  lies  Nickels  i n  z inkr ei c he n  I  Kupfer-Zink-Legierungen  mit  und  ohne  Nickel- 
Kupfer  legier angen  auf  deren  See-  gehalt  in  Berührung  mit  Kupfer  dem  Seewasger 
wasser beständigkeit.  des  Kieler  Hafens  ausgesetzt.    Die  Oberflächen 
Elektrische   Messungen  sowie   Erfahrungen  der  erprobten  Stäbe  ans  den  Kupfer-Zink-Legiernn- 
ans  der  Praxis  ließen  vermuten,  daß  die  äußerst  gen  standen  bei  der  Aashängnng  lim  Seewasser 
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geringe  S©e wasserliest ilndigkeit  der  zinkreichen 
Kupfer-Zink-Legierungen  durch  einen  Znsatz  von 
Nickel  erlieblich  vergrößert  werden  könne.  Ob 
und  inwieweit  diese  Vermutung  zutreffend  war, 
sollte^  durch  eine  praktische  Erprobung  fest- 
gestellt  werden.     Dazu    wurden  verschiedene 


zn  den  Oberflächen  der  Kupferplatten,  an  denen 
die  Stabe  befestigt  waren,  im  Verhältnis  1 : 4.3 
bis  1  :  5,5.  Die  Versuchsdauer  betrug  12  bu 
16  Monate.  Die  Ergebnisse  sind  in  Tabelle  III 
kurz  zusammengestellt.  In  dieselbe  ist  unter 
lfd.   Nr.  5   auch  das  Resultat  der  Erprobno« 
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einer  Kupfer-Zink-Legierung  an  Nickelkapfer  mit 
aufgenommen  worden. 
Schiaßfolgerangen : 

a)  Für  die  mit  Kupfer  osw.  im  Seewasser 
in  leitender  Verbindung-  stehenden  zinkreichen 
Kupferlegiernngen  (ohne  Nickelznsatz)  ergibt 
sich  ans  den  laufenden  Nummern  3  bis  5, 
Spalten  5  and  6  (Tabelle  III),  im  Vergleiche 
mit  anderweitigen  Beobachtungen,  daß  das  Ver- 
hältnis zwischen  Qnerschnittsabnahme  and  Ge- 
wichtsverlust bei  einer  Legierung  mit  24  °/D 
Zinkgehalt  noch  nicht  sehr  viel  größer  ist  als 


gehalte  von  28  °/o  und  mehr  ist  die  Korrosion 
erheblich  größer,  und  zwar  infolge  gleichzeiti- 
gen Auslangens  des  Zinks  aus  der  Legierung, 
wodurch  deren  Festigkeit  rasch  heruntergeht. 
Wenn  daher  die  Verwendung  von  Kupferlegie- 
rungen mit  erheblichem  Zinkgehalt  im  Schiff- 
nnd  Schiffsmaschinenbau  schon  an  und  für  sich 
bedenklich  ist,  so  trifft  dies  für  die  Legierungen 
mit  mehr  als  24  °/o  Zink  ganz  besonders  zu. 

b)  Durch  den  Vergleich  der  Legierungen 
lfd.  Nr.  1  mit  3  sowie  namentlich  2  mit  5  nach 
den  Spalten  6  und  7  in  Tabelle  III  ergibt  Bich, 


Abbildung  4.    Eisenbronze  ■  Stäbe  nach  18';]  monatlicher  Lagerung  an  Nickelkupfer  I  und  II. 
Aassehen  der  Stäbe  nach  dem  Zerreißen.   (Teilweise  durchschnitten  zur  Beurteilung  der  Zersetzung 

des  Materials.) 


bei  zinkfreien  Kupferlegiernngen,  daß  dasselbe 
bei  größerem  Zinkgehalt  aber  rasch  wächst. 

Während  dies  Verhältnis  unter  lfd.  Nr.  3  der 
Tabelle  III  bei  24  %  Zinkgehalt  =  1  :  2,97  ist, 
steigt  es  unter  lfd.  Nr.  4  der  Tabelle  III  bei 
28  °/o  Zinkgehalt  auf  1 : 16,3  und  unter  lfd.  Nr.  5 
der  Tabelle  III  bei  42  °/o  Zinkgehalt  auf  1 : 26,2. 

Mit  anderen  Worten  :  Die  zinkreichen  Kupfer- 
legierungen werden  im  Seewasser  in  Verbindung 
mit  Kupfer  oder  kupferreicheren  Legierungen 
durch  den  galvanischen  Strom  bei  24  °/o  Zink- 
gehalt noch  faBt  ebenso  wie  andere  Kupfer- 
legiernngen vorwiegend  von  außen  angegriffen, 
indem  Kupfer  und  Zink  mehr  oder  weniger 
gleichmäßig  in  LöBung  gehen.    Bei  einem  Zink- 


daß  ein  Zusatz  von  15  °/°  Nickel  die  Beständig- 
keit der  zinkreichen  Kupferlegierungen,  die  in 
Berührung  mit  Kupfer  usw.  dem  Seewasser  aus- 
gesetzt werden,  erheblich  erhöht.  Durch  den 
Znsatz  von  15°/»  Nickel  wird  selbst  bei  einem 
Zinkgehalte  der  Legierung  von  rnnd  40  °/o  das 
Auslangen  des  Zinks  durch  den  galvanischen 
Strom  auf  ein  Minimum  herabgedrückt.  Wel- 
cher geringste  Nickelznsatz  fiir  diesen  Zweck 
noch  gentigt,  bleibt  zu  ermitteln.  Leider  wird 
eine  Verbesserung  der  Seewasserbeständigkeit 
schmiedbarer  Kupfer  Zink-Legierungen  durch  den 
Zusatz  von  Nickel  kaum  zu  erreichen  sein,  weil 
die  Kupfer-Zink-Nickel-Legierungen,  soweit  be- 
kannt, nicht  schmiedbar  sind. 
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Tabelle  III.    Vergleichszahlen  über  den  Einfluß  des  Nickels  in  zinkreichen  Kupfer- 
legiernngen  auf  deren  S  ee  was  s  er  b  es  t  än  d  i  gk  eit, 
ermittelt  oder  umgerechnet  für  eine  12  monatige  Dauer  der  Einwirkung  des  Seewassers. 


Lfd. 
Nr. 


Erprobte  Legierungen 


Bezeichnung 


Hauptsächlichste 
Bestandteile 

der 


Erprobt  durch  Aushängung  im  Seewasser  des  Kieler  Hafens, 
in  Berührung  mit  Kupfer  usw. 


Ausgehängt 
in  Berührung 
mit  einer  Platte 


Eingetretener  Verlust 
an 


Oewleht 
für  1  qdm  Ober. 


Ert  alias 

geblieben*  Fritlr 

kalt  dea  Slabqatr- 

tchnltu,  die 
ursprünglich«! 


1 


Neusilberdraht 
Gußbronze 
desgl. 
desgl. 
6  Eisenbronze 


60.5  Cu,  24  Zu, 
15  Ni,  0,5  Fe 

45.6  Cu,  39  Zn, 
15  Ni,  0,5  Fe 

76,5  Cu,  24  Zn, 
0,5  Fe 

71,2  Cu,  28,3  Zn 
0,5  Fe 

57  Cu,  42  Zn, 
0,5  bis  1  Fe 


Hüttenkupfer 
mit  etwa  0,6  »/«  As 

Hüttenkupfer 
mit  etwa  0,6  °/o  As 

Hüttenkupfer 
mit  etwa  0,6  °/o  As 

Hüttenkupfer 
mit  etwa  0,6  •/•  As 

Nickelkupfer 

mit20°/«Ni  j| 


0,78 
0,70 
0,37 
0,60 


0,87 
2,12 
2,08 
6,04 
17,29 


etwa  97 

98,3 
etwa  94,2 
etwa  90,7 
61,0 


m.  Einwirkung  des  Seewassers 
auf  voneinander  isoliert  eingehängte 
Metalle  und  Schutz  der  Kupferlegierungen 
durch  Eisen. 

a)  Allseitig  bearbeitete  Platten,  die,  vonein- 
ander isoliert  (jede  für  sich  allein),  im  Kieler 
Hafen  16  bis  25  Monate  lang  ausgehängt  worden 
waren,  zeigten  die  aus  Tabelle  IV  ersichtliche 
Einwirkung  des  Seewassers. 

Bei  anderweitig  ausgeführten  Versuchen  hat 
das  Eisen  im  Seewasser  erheblich  weniger  an 
Gewicht  verloren,  wahrscheinlich  deshalb,  weil 
die  Proben  nicht  kalt  bearbeitet,  sondern  noch 
mit  der  Walzkruste  bedeckt  gewesen  sind. 

b)  Alle  in  metallischer  Berührung  mit  Eisen- 
platten dem  Seewasser  ausgesetzten  Kupferlegie- 
rungen sind  fast  vollkommen  geschützt  worden. 
Die  Oberflächen  der  Kupferlegierungen  und  die 
der  eisernen  Schutzplatten  standen  bei  diesen 
Erprobungen  in   dem  Verhältnis  1  :  2  bis  1:9. 

Das  Eisen  genfigte  auch  als  Schutzmittel 
für  eine  zinkreiche  Kupferlegiernng,  die  mit 
einer  kupferreicheren  Zinnbronze  im  Seewasser 
in  Berührung  stand.  Ohne  den  Schutz  durch 
ein  drittes  Metall  wird  erstere  Kupferlegiernng 
in  Berührung  mit  letzterer  im  Seewasser  rasch 
zerstört.  Die  Erprobung  ergab,  daß  eine  direkte 
Berührung  des  schützenden  und  des  zu  schützen- 
den Metalls  nicht  erforderlich  ist.  Es  genügt, 
wenn  das  Schutzmetall  nur  mit  dem  auf  Zer- 
störung wirkenden  Metall  in  Berührung  steht 
(oder  mit  dem  zu  schützenden  in  anderer  Weise 
leitend  verbunden  ist).  Diese  Hegel  wird  indessen 
nur  zutreffen,  wenn  die  Oberfläche  des  Schutz- 


metalls  ausreichend  groß  ist  nnd  die  Entfernung 
zwischen  dem  schützenden  und  dem  zu  schützen- 
den Metalle  genügend  klein  gewählt  wird.  Als 
Schutzmittel  für  Eisen  dient  Zink,  das  auch  für 
Kupferlegierungen  vorzuziehen  sein  wird. 

IV.  Einwirkung  des  Seewassers 
auf  reines  und  unreines,  geglühtes  and 
kalt  verdichtetes  Kupfer. 

Keines  Kupfer  (Elektrolyt,  nmgeschmolzeoi, 
das  im  Seewasser  des  Kieler  Hafens  in  metal- 
lischer Berührung  mit  unreinem  Btand,  ertitt 
starke  Anfressungen,  während  das  nnreine  Kupfer 
gleichmäßig  und  erheblich  weniger  angegriffen 
wurde.  Der  Gewichtsverlust  des  reinen  Kupfen 
war  für  1  qdm  Oberfläche  nahezu  13  mal  so  grot 
wie  der  des  unreinen.  Die  Analysen  beider  Kopfer- 
sorten  waren: 

Rai  ort  Kupfer  Cnrelnet  Kupfer 


He.Jt*n<lteile  In  "  „ 

Kupfer  . 
Arsen 
Eisen  .  . 
Antimon 
Blei  .  . 
Zinn  .  . 
Nickel  . 
Schwefel 


99,90'! 
0,005 
Spur 
Spur 
Spur 


0,600 
0,010 
(),(Hi3 
0.045 
0,003 
0,010 
0,017 


Weder  die  Bestimmung  der  Stellung  beider 
Kupfersorten  zueinander  in  der  elektrischen  Spat- 
nnngsreihe  für  Seewasser,  noch  die  ausgeführter, 
mikroskopischen  Untersuchungen  ließen  die  Ur- 
sache der  beobachteten  raschen  Zerstörung  de« 
reinen  Kupfers  erkennen.  Reines  Kupfer,  da* 
zur  Beplattung  eines  Dampfbootes  verwende: 
worden  war,  wurde  ebenfalls  rasch  zerstört.  Die 
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Tabelle  IV.    Korrosion  von  Metallen,  die  für  sich  allein  (isoliert)  ganz  eingetaucht 

dem  Seewasser  ausgesetzt  waren, 

berechnet  für  eine  12  monatige  Daner  der  Einwirkung  des  Seewassers. 


£ 
= 


Erprobtes  Metall  bezw.  Metallegierung 


Analyse  bexw. 


Bearbeltung*- 
ia«t*nd  ror  d«r 
Herrlchtung 


Gewicht«. 
Terlüit  In 
IS  Monaten 
für  1  •|<lro 
Oberfläche 


Sichtbare  Einwirkungen  de» 
Seewassers 


1  Flußeisen 


mit  0,07  Ni,  0,44  Mn,  Geschmiedet 
0,01  Si,  0,05  C,  0,06  Cu, 
0,071  P,  0,06  8 


Kupfer 
Zinnbronze 
Zinnbronze 

Bronze 

Eisenbronze 


Elektrolytisches 
Kupfer  (sehr  rein) 
95,6  Cu,  3,5  Sn,  0,5  Fe, 

0,3  Mn,  0.015  P 
etwa  89  Cu  und  11  Sn 
ohne  P 


Umgeschmolzen 
(Gegossen) 

Geschmiedet 
Gegossen 


Aluminium- 
bronze 


8  i  Nickel- 
I    kupfer  I 


etwa  86  Cu,  8  Sn  und 
4  Zn 


etwa  57  Cu,  42  Zn 
und  0,5-1  Fe 


Desgl. 


Geschmiedet 


9,015 

0,563 
1,638 
1,470 

2,303 

4,575 


etwa  91  Cu,  9  AI 


etwa  42°/»  Ni,  nach 
Tabelle  I 


Desgl. 


Geschmiedet 


9  |     Nickel-       etwa  20      Ni,  nach 
kupfer  II    |  Tabelle  I 


Kupferbaut  zeigte  schon  nach  etwa  halbjähriger 
Betriebszeit  des  BooteB  derartige  Anfressungen  und 
Durchlöcherungen,  daß  ihre  Erneuerung  notwendig 
wurde.  Die  Kupferbeplattung  eines  zweiten  Bootes 
von  gleicher  Ausführung  und  Benutzung  war  da-  ! 
gegen  nach  etwa  zehnjähriger  Betriebszeit  noch 
gut  erhalten.  Die  Analysen  ergaben  folgende 
Znsammensetzungen  beider  Kupfersorten: 


0,600 

2,162 
1,848 


Die  ganze  Oberfläche  stark  angefressen, 
nicht  gleichmäßig. 

Oberfläche  ebeD,  ein  wenig  rauh.  Ortliche 
Anfressungen  nicht  vorhanden. 

Einige  Anfressungen  von  geringer  Tiefe. 

Sonst  gut  erhalten. 
Stellenweise  Anfressungen  von  größerer 

Ausdehnung  bis  zu  etwa  0,5  mm  Tiefe. 

Oberfläche  im  übrigen  eben  und  glatt. 

Erhaltenes  Material  gesund. 

Viele  angefressene  Stellen  von  größerer 
Ausdehnung  bis  zu  etwa  0,5  mm  Tiefe. 
Platte  im  übrigen  eben  und  glatt.  Er- 
haltenes Material  gesund. 

Ortliche  Anfressungen  nicht  vorhanden. 
Oberfläche  ist  eben  und  glatt,  sieht 
aber  rötlich  aus,  mit  vielen  Punkten 
in  hellerem  Rot.  Außen 'eine  Schicht 
von  etwa  0,4  mm  Stärke,  aus  welcher 
das  Zink  zum  Teil  ausgelaugt  und 
deren  Festigkeit  verloren  gegangen  ist. 
Das  innere  Material  ist  gesund. 

Stellenweise  kleine  Anfressungen  wie 
Blatternarben  und  Nadelstiche  von 
minimaler  Tiefe.  Oberfläche  sonst  fast 
unverändert.    Material  gesund. 

Einige  größere  Anfressungen  von  geringer 
Tiefe.  Im  übrigen  auf  der  ganzen  Ober- 
fläche gleichmäßig  angegriffen. 

Desgl. 


Bestandteile 

In  «,» 

Kupfer .  .  .  . 

Blei  

Eisen  .  .  .  , 
Antimon  .  .  , 
Arsen  .  .  .  . 
Nickel.  .  .  . 
Rest  


Dauernd  *nx 
gebliebene! 
Kupfer 

99,35 

0,20 
Spi 

0,02 

0,24 

0.20 


•tan*« 

Kupfer 

99,885 
Spuren 
Spuren 
Spuren 
0,0022 
Spuren 
Sauerstoff 


Das  dauernd  gut  erhaltene  Kupfer  zeigt  auch 
in  diesem  Falle  einen  hohen  Arsengehalt.  Das 
rasch  zerstörte,  reinere  Kupferblech  war  aus 
umgeschmolzenem  Elektrolytkupfer  ausgewalzt 


wordon.    Infolge  dieser  Beobachtungen  sind  ver- 
schiedene Erprobungen  mit  reinem  und  unreinem 
Kupfer  im  Seewasser  ausgeführt  worden.  Die- 
selben haben  einen  erheblichen  Unterschied  in 
der  Einwirkung  des  Seewasaers  auf  isoliert 
eingehängtes  unreines  Hüttenkupfer  sowie  nm- 
geschmolzenes  und  nicht  umgeschmolzenes  Elek- 
trolytkupfer nicht  erkennen  lassen,  auch  nicht 
in  kohlensäurehaltigem  Seewasser  bei  reichlicher 
Zuführung  von  atmosphärischer  Luft.  Dagegen 
zeigto  Elektrolytkupfer,  das  dem  Seewasser  in 
metallischer  Berührung  mit  arsenhaltigem  Hiitten- 
kupfer  ausgesetzt  war,  auch  bei  diesen  Erprobun- 
gen örtliche  Anfressungen.    Ferner  ergaben  sich 
aus  den  Versuchen  noch  folgende  Resultate: 
a)  Eine  vor  dem  Aushängen  in  Seewasser  oxy- 
dierte Platte   erlitt  an  einigen   blank  ge- 
wesenen Stellen  liefere  Einfressungen.  Die 
Oxydationsprodukte  bilden  hiernach  mit  dem 
Kupfer  ein  galvanisches  Element,  bei  dem 
dieses  Anode  ist  und  gelöst  wird. 
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ß)  Geglühtes  Knpfer  wird  im  Seewasser  nahezu 
doppelt  so  stark  angegriffen  wie  kalt  ver- 
dichtetes mit  etwa  fünfmal  so  hoher  Festig- 
keit an  der  Streckgrenze. 

y)  Die  Verzinknng  des  Kupfers  schützt  nur 
für  kurze  Zeit.  Nach  der  Zersetzung  des 
Zinks  korrodiert  das  Knpfer  um  so  stärker. 

<J)  Die  metallische  Berührung  mit  Eisen  schützt 
das  Kupfer  gegen  Korrosion,  aber  nicht 
vollständig. 

V.  Anfre»8nngen  in  den  Kupferrohren 
auf  Schiffen. 

Die  Seewasser  führenden  kupfernen  Rohr- 
leitungen an  Bord  der  Schiffe  erleiden  in  neuerer 
Zeit  leicht  Anfressungen,  die  von  innen  ausgehen 
und  die  Kohrwandung  oft  schon  nach  einem  Jahre 
oder  in  noch  kürzerer  Zeit  durchdringen,  so  daß 
ein  Auswechseln  der  betreffenden  Rohre  erforder- 
lich wird.  Über  die  vermuteten  Ursachen  dieser 
Anfressnngen  und  über  die  eventuelle  Beseitigung 
des  Übelstandes  haben  die  angestellten  Unter- 
suchungen folgendes  ergeben: 

1.  Größerer  oder  geringerer  Widerstand  ver- 
schiedener Kupfersorten  gegen  die  Einwirkung 
des  Seewassers.  Die  Analysen  einer  größeren 
Anzahl  zerfressener  und  einiger  gut  erhalten 
gebliebener  Röhren  lassen  annehmen : 

a)  daß  reines  Kupfer  unter  sonst  gleichen  Ver- 
hältnissen im  allgemeinen  rascher  angefressen 
wird  als  unreines; 

b)  daß  hüttenmäßig  erzeugtes  Kupfer  ebenfalls 
zerfressen  wird,  wenn  auch  nicht  so  rasch  wie 
das  durchschnittlich  reinere  Elektrolytkupfer; 

c)  daß  ein  großer  Gehalt  des  Kupfers  an 
Oxydul  den  Angriff  des  Seewassers  vielleicht 
begünstigt; 

d)  daß  ein  reichlicher  Gehalt  an  Arsen  (etwa 
0,5  °/'o)  das  Kupfer  wahrscheinlich  wider- 
standsfähig macht  gegen  die  Einwirkung 
des  Seewassers. 

2.  Eintritt  von  atmosphärischer  Luft  in  die 
Rohrleitungen.  Wahrscheinlich  bilden  die  Oxy- 
dationsprodukte des  Kupfers  mit  diesem  im  See- 
wasser  ein  galvanisches  Element,  bei  dem  das 
Kupfer  Anode  ist  und  gelöst  wird.   Das  Element 


I  wirkt  vermutlich  auch  dann  ungeschwächt  weiter 
fort,  wenn  außer  der  im  Wasser  in  Lösung 
enthaltenen  atmosphärischen  Luft  solche  nicht 
hinzutritt.    Kupferne  Röhren,  die  dem  Seewasser 

,  mit  eingelegtem  Kupferoxyd,  Kupferoxydul  nsw. 

I  ausgesetzt  wurden,  zeigten  da,  wo  die  Einlagen 
mit  der  Wandung  in  Berührung  gestanden  hatte*. 
Einfressungen. 

3.  Eiuwirkung  elektrischer  Ströme.  Nach 
I  dem  örtlichen  Auftreten  der  Anfressungen  und 
'  anderen  Beobachtungen  ist  anzunehmen,  daß  die 

aus  den  Kabeln  für  Licht-  und  Kraftübertragung 
in  die  kupfernen  Rohrleitungen  übertretenden 
Ströme  kaum  die  Ursache  der  Zerstörung  sein 
,  können.    Bei  den  Saugerohren  der  Zirkulation»* 
I  pumpen  für  Kondensatoren  wird  die  Zerstörung 
möglicherweise  durch  einen  elektrischen  Strom 
begünstigt,  der  durch  das  Rotieren  der  Flügel- 
räder der  Pampen  im  Seewasser  entsteht.  Daß 
unter  ähnlichen  Verhältnissen  durch  die  Rotation 
eines  Schiffspropellers  im  Seewasser  ein  elek- 
j  trischer  Strom  erzeugt  wird,  wurde  nachgewiesen. 
(Auf  diesen  ist  wahrscheinlich  das  häutig  vor- 
kommende Zerfressen  der  Flügel  eiserner  Schiffs- 
propeller zurückzuführen.) 

4.  Mittel  zur  Vermeidung  der  Anfressungen. 
Zinkschutzkörper  werden  sich  in  den  Kupfer- 
röhren in  der  Praxis  nicht  so  anordnen  lassen, 
daß  ein  nennenswerter  Erfolg  zn  erwarten  ist. 
Auch  ist  zu  befürchten,  daß  die  Zersetzongs- 
produkte  des  Zinks,  soweit  sie  nicht  fortgeapfilt 
werden,  zerstörend  auf  das  Kupfer  einwirken. 
Das  Schützen  der  kupfernen  Rohrleitungen  durch 
einen  von  einer  äußeren  Stromquelle  aus  ein- 
geführten elektrischen  Strom,  nach  der  von 
Professor  Cohen  für  Kondensatorröhren  vor- 
geschlagenen Methode,  würde  nur  dann  Aussicht 
auf  Erfolg  bieten,  wenn  als  Anode  eine  doreb 
den  ganzen  Kohrstrang  isoliert  hindurchgefühlt« 
Metallstange  angewendet  werden  könnte.  IHs 
stößt  aber  auf  Schwierigkeiten  in  der  praktischen 
Ausführung  und  im  Betriebe. 

Es  wird  vorgeschlagen,  Röhren  aas  Kupfer 
mit  a)  rund  o,5  °/o  Arsen,  ß)  rd.  1—  2  •/•  Sl- 
lizium,  rd.  5  °/c  Nickel,  d)  rd.  42  °/o  Sick«' 
zu  erproben.  (Schluß  folgt.) 


Amerikanische  Stahlgießerei  in  England.* 


Ein  Wettbewerb  im  eigenen  Lande  ist  der 
englischen  Eisenindustrie  durch  die  Westing- 
house  Electric  Co.  in  Pittsburg,  Pa.,  entstanden, 
welche  im  vorigen  Jahre  in  Trafford  Park  bei 
Manchester  ein  Zweigunternehmen  gründete.  Der 
Bau  der  umfangreichen  Anlage  war  anfänglich 

*  Nach  „The  Iron  and  Coal  Trade»  Review-  vom 
25.  Marz  1904. 


mit  Schwierigkeiten  verknüpft,  da  die  englischen 
Arbeiter  sich  weigerten ,  ihre  Tagesleistungen 
über  das  von  ihrem  Verbände  vorgeschriebene 
Maß  zu  erhöhen ;  doch  gelang  es  schließlich  der 
Gesellschaft  mit  Hilfe  amerikanischer  Ingenieare' 

*  Unter   Mitwirkung   des   deutschen  Ingenieur? 
Conr.  Regenbogen,  der  zugleich  die 
der  gesamten  technischen  Bureaus  innehat. 
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and  amerikanischer  Arbeitsmethoden,  den  Bau 
in  so  knrzer  Zeit  zq  vollenden,  daß  diese 
Leistung  in  England  allgemeines  Staunen  her- 
vorrief. Bei  der  Inbetriebsetzung  stellte  es  sich 
sodann  heraus,  daß  geschulte  Arbeiter  für  die 
Fabrikation  von  elektrischen  und  automatischen 
L  oft  bremsen  im  Inland  nicht  zu  finden  seien, 
da  solche  Arbeit,  wie  sie  die  amerikanische  Ge- 
sellschaft verlangt,  dort  verhältnismäßig  un- 
bekannt ist.  Infolgedessen  sah  man  sich  ge- 
zwungen, geschickte  und  erfahrene  amerika- 
nische Arbeiter  einzustellen.  Die  Ausrüstung 
des  neuen  Werke»   wurde  fast  gänzlich  von 


von  20  t  und  fünf  Dnff-Gaserzeugern.  Roheisen 
und  Schrott  werden  von  einem  50  pferdigen 
elektrischen  Motor  auf  einer  geneigten  Bahn 
nach  der  Beschickungsbühne  befördert,  und  zwar 
anf  kleinen  Wagen,  welche  die  Einsatzmulden 
für  die  Cbargiermaschine  tragen.  Zum  Be- 
schicken der  Öfen  dient  ein  elektrischer  Well- 
man- Chargierkran,  der  die  Arbeitsbühne  voll- 
ständig eben  und  frei  läßt.  Die  Öfen  sind 
nach  dem  neuen  Wellman  -  Seaver- System  ein- 
gerichtet ;  sie  werden  nicht  hydraulisch,  sondern 
elektrisch  gekippt.  Abbildung  1  zeigt  im  Quer- 
schnitt die  Anordnung  der  Oesamtanlage. 


Abbildung  1. 


Amerika  geliefert;  insgesamt  gelangten  von 
dort  für  ungfähr  1 1  '/*  Millionen  Mark  Ma- 
schinen, Apparate  und  Werkzeuge  nach  Man- 
chester zur  Verschiffung.* 

In  technischer  Hinsicht  verdient  diese  Stahl- 
gießerei wegen  der  weitestgehenden  Durch- 
führung des  elektrischen  Betriebs  ohne  Zweifel 
unsere  besondere  Aufmerksamkeit.  Sic  arbeitet 
mit  zwei  kippbaren  Wellman -Seaver- Herdöfen 

*  Auch  Liverpool  erhält  in  nächster  Zeit  eine 
amerikanische   Monstre-Fabrik  und  zwar  durch   die  i 
Diamond  Match  Co.,  den  amerikanischen  Streichhöher-  j 
trost,  welcher  schon  im  verflossenen  Jahre  nach  be-  ! 
endetem  Konkurrenzkampf  sich  einen  leitenden  Einfluß 
auf  die  Liverpooler  Firma  Bryant  &  May,  die  größte 
Fabrik  der  Streichholzbranche  in  England ,  sicherte 
und  die  Fabrik  mit  den  neuesten  amerikanischen  Ma- 
schinen ausstattete,  was  zu  einer  solchen  Erweiterung 
des  Geschäfts  führte,  daß  nunmehr  die  Errichtung 
einer    neuen    großen   Anlage    im   Werte   von  über 
4  Millionen  Mark  nach  amerikanischem  Muster  ge- 
plant ist. 


Jeder  Ofen  besteht  aus  einem  kräftigen 
Staiilpanzer  von  annähernd  rechtwinkligem  Quer- 
schnitt, der  die  Silica-Ausfütterung  des  Ofens 
trägt  und  fest  umhüllt,  und  ist  auf  zwei  Stahl- 
wiegen aufgebaut,  welche  auf  starken  Stahlguß- 
ständern  mit  horizontaler  Oberfläche  ruhen. 
Wenn  der  Ofen  zum  Abstechen  gekippt  wird, 
bewegt  er  Bich  auf  den  Wiegebahnen  vorwärts; 
zum  Hin-  nnd  Herbewegen  werden  75pfordigc 
Westinghouse-Motoren  benutzt.  Die  Einzel- 
heiten der  elektrischen  Kippvorrichtung  sind 
aus  den  Abbildungen  ersichtlich.  Die  Seiten- 
wände der  Öfen  sind  von  zwei  Blechplattcn  um- 
hüllt, welche  dnreh  U-Eisen  senkrecht  miteinander 
verbunden  und  zugleich  stark  versteift  sind,  so- 
wie durch  oberhalb  des  Gewölbes  durchgehende 
Anker  zusammengehalten  werden.  In  nicht 
minder  sorgfältiger  Weise  sind  die  Kopfe  der 
Öfen  gepanzert  nnd  verankert,  so  daß  das  Ofen- 
mauerwerk  nnd   insbesondere   der  Herd  beim 
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Kippen  vor  Beschädigungen  geschützt  liegen.  Inger  der  Kippzylinder,  wie  dies  ans  Abbild.  3 

Die  Ausströmöffnungen  für  Gas  und  Luft  haben  hervorgeht. 

zur    Einfassung    einen    wassergekühlten   guß-  Die  Öfen  haben  jeweilig  drei  Einsatztüren, 

eisernen  Ring.    Die  Ofensohio  wird  ans  starken  welche  mittels  pnenmatischer  Druckzylinder  und 

Stahlblechen    gebildet    und   durch    in    kurzen  Drahtseile    emporgezogen   und   derart  geführt 

Zwischenräumen    folgende  T-Trägerpaare  ver-  werden,  daß  sie  beim  Kippen  des  Ofens  ge- 


Abbildung 


stärkt.  Die  Wiegebahnen  sind  aus  massivem  schlössen  bleiben.  Die  Türen  sind  zur  Er- 
Stahlguß hergestellt  und  mit  der  Unterseite  des  leichterung  des  maschinellen  Beschickens  mittels 
Ofens  durch  Bolzen  fest  verbunden;  ihre  Ober-  I  Einsetzmulden  sehr  groß  ausgeführt  und  ferner 
fläche  ist  gewölbt  und  mit  einem  Zahngetriebe  mit  Wasserkühlung  versehen,  so  daß  sie  sehr 
versehen,  das  den  Ofen  in  gleicher  Lage  hält.  wenig  Hitze  ausstrahlen  und  so  die  Benutzung 
Die  Ständer  der  Wiegebahnen  bestehen  aus  zu-  der  Schaulöcher  ohne  Beschwerde  ermöglichen, 


Abbildung 


samraengenieteten  Stahlblechen,  die  durch  Winkel- 
eisen versteift  Bind;  am  oberen  Ende  ist  eino 
flache  Stahlplattc  befestigt,  welrhe  Vertiefungen 
aufweist,  in  die  das  Zahnwerk  der  Stahlwiegen 
eingreift.  Die  Ständer  ruhen  auf  festen  Stein- 
pfeilern und  ihr  unterster  Teil  hat  nach  der 
Abstichseite  hin  eine  Erweiterung  für  die  Zapfen- 


—  eine  nicht  gering  zu  veranschlagende  An- 
nehmlichkeit für  den  Schmelzer.  Außer  den 
drei  Einsatztüren  gibt  es  noch  an  jedem  Ofen- 
ende eine  weitere  kleine  Tür,  nm  auch  Repa- 
raturen der  letzten  Steinschichten  des  Maut-r- 
werks  bequem  und  schnell  vornehmen  zu  können. 
|  Die  Abstichrinne  hat  solche  Anordnung,  daß  da* 
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Stichloch  während  des  Schmelzprozesses  ober- 
halb des  Motnllbades,  d.  h.  frei  liegt,  und  also 
nicht  durch  kalt  gewordenes  Eisen  verstopft 


Abbildung  4. 

werden  kann ;  infolgedessen  fallt  auch  die  wegen 
der  großen  Hitze  mühsame  Stichlocharbeit  fort. 
Die  Verbindung    zwischen    Abstichrinne  und 


Die  Ofenköpfe  stellen  gemäß  Abbildung  4 
und  5  ein  ausgemauertes  festes  Gehäuse  aas 
Stahlblechen  dar,  das  von  vier  Rädern  getragen 
wird.  Die  Kanäle  von  den  Wärmespeichern, 
ebenfalls  vollkommen  mit  Blechplatten  eingefaßt 
und  befestigt,  reichen  ungefähr  bis  zur  Herd- 
sohle hinauf;  auf  ihrem  oberen  Teil  liegt  ein 
kleines  Geleise  für  die  Räder  der  Ansatzköpfe. 
Rund  herum  um  die  Kanäle  fuhren  in  gleicher 
Höhe  zwei  gußeiserne  Wassertassen,  in  welche 
an  der  Unterseite  der  Ansatzköpfe  angebrachte 
Ringe  eintauchen,  um  so  einen  sicheren  Wasser- 
verschluß  zwischen  den  beweglichen  Ofenköpfen 
und  den  feststehenden  Kanälen  zu  bilden.  Die 
Wasserrinnen  haben  so  viel  Spielraum,  daß  der 
Ofenkopf  ohne  Gefahr  einige  Zoll  vom  Ofen  ab 
oder  nach  ihm  hin  bewegt  werden  kann.  Die 
Verbindung  des  Ofenkopfes  mit  dem  Ofen  erfolgt 
durch  geeignete  vertikale  gußeiserne  Ringe  mit 
Wasserkühlung,  die  ein  Lecken  nach  innen  oder 
außen  ausschließen.  Hei  Beginn  des  Gießens 
wird  jeder  Ofenkopf  einige  Zoll  zurückgezogen, 
die  Reibung  zwischen  den  beiden  Oberflächen 
dadurch  vermieden,  und  der  Ofen  erhält  freie 


Abbildung  5. 


'  »fenblechmantel  bildet  ein  mit  Flanschen  ver- 
sehenes Stahlgußstück,  an  dessen  Außenflansch 
Löcher  vorgesehen  sind,  welche  im  Bedarfsfalle 
die  leichte  Befestigung  eines  andern  Ausgusses 
ermöglichen. 

X.,« 


Bewegung.  Das  ganze  Gehäuse  der  Ofenköpfe 
kann  zwecks  Reparaturen  durch  einen  Kran  ent- 
fernt werden,  der  es  von  dem  Geleise  abhebt 
und  durch  ein  neues  ersetzt;  keinerlei  Verbin- 
dungen sind  hierbei  erforderlich,  und  die  Änderung 
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dauert  höchstens  eine  halbe  Stunde  lang.  Zwei  I 
Reservekasten  bofiuden  sich  stets  auf  der  Plattform 
znr  eventuellen  Benutzung.  Die  abgenutzten  Teile 
können  dann  separat  ohne  besondere  Umstände  \ 
ausgebessert  werden.  Reparaturen  an  der  Vorder- 
wand des  Ofens  werden  in  der  Weise  ausgeführt, 
daß  man  zuvor  das  Stichloch  schließt  und  den 
Ofen  kippt;  Löcher  in  der  Herdsohle  werden 
einfach  ausgetrocknet  und  können  dann  in  zu- 
friedenstellender  Weise    ausgebessert    werden.  ; 
Eine  Annehmlichkeit  des  Betriebes  bildet  ferner 
der  Umstand,  daß  man  von  einer  Charge  nach  ! 
Belieben  auch  zwei  Abstiche  machen  kann,  ein  j 
Vorteil,  der  für  eine  Stahlgießerei  manchmal 
nicht  wenig  ins  Gewicht  fallt. 

Die  Arbeitsverhältnisse  der  Westinghouse- 
Stahlgießerei  liegen  ungünstiger  als  in  manchen 
ähnlichen  Anlagen,  da  im  Tag  nur  eine  Charge 


niedergeschmolzen  wird,  so  daß  also  der  Ofen 
eine  geraume  Zeit  kalt  steht.  Die  Charge  setzt 
sich  aus  50°/o  Schrott,  10°/°  Gußreste  ans  der 
Eisengießerei  und  40  7»  Roheisen  zusammen. 
Die  Einsetzzeit  verringerte  sich  durch  Anwen- 
dung des  Wellmanschen  Beschickunggkram 
von  4  Stunden  auf  V«  Stunde  unter  gleichzeitiger 
Ermäßigung  der  Chargierkosten  von  2,72  uf 
1,53  Jt,  d.  h.  um  40  %  f.d. Tonne.  Die  Schmeli- 
zeit  einer  Hitze  wechselt  von  5  Std.  25  Min. 
bis  6  Std.  30  Min.  und  beträgt  im  Mittel  nngeflhr 
5  Std.  5  Min.  Das  zur  Verwendung  gelangende 
Roheisen  enthält  l1/»  °/o  Silizium  und  2'/»°;« 
Phosphor,  doch  wird  für  StahlgußBtflcke  mit 
0,02  °/o  Phosphor  und  0,03  °/o  Schwefel  ein 
Eisen  mit  1  °/°  Silizium ,  1  °/°  Phosphor  and 
0,05  °/o  Schwefel  benutzt.  ^„„^ 


Die  Eisciierzlagerstätten  in  Varanger,  Norwegen. 


ÜberdieEisenerzlager8ttttten,wolcheim  Sommer 
1002  gefunden  wurden,  hat  Ingenieur  Henr.Lnnd 
am  13.  Februar  d.  J.  im  norwegischen  Ingenieur- 
und  Architekten  -  Verein  zu  Christiania  einen 
Vortrag  gehalten,  dem  wir  folgendes  entnehmen: 
Die  Eisenerzlagerstätten  von  Varanger  liegen 
an  der  südlichen  Küste  des  Varaugerfjords  (69  0 
40'  n.  B.)  im  nordöstlichen  Norwegen  nahe  der 
russischen  Grenze.  Das  Erz  ist  Magneteisenstein 
und  kommt  in  einer  grauen  gneisähnlichen  Bergart 
vor,  die  sich  in  einem  großen  Granitgebiet 
findet.  Das  Erz  ist  ziemlich  hart,  stark  mag- 
netisch und  hat  ein  spez.  Gewicht  von  3,6 ;  es 
tritt  in  zwei  verschiedenen  Arten  auf,  von  denen 
die  eine  hauptsächlich  Hornblende,  die  andere 
Quarz  neben  dem  Magnetit  enthält.  Die  Bil- 
dung des  Erzes  ist  wahrscheinlich  magmatiBcher 
Differentiation  zuzuschreiben.  Das  Streichen  ist 
meistens  nordnordwestlich  mit  steilem  Fall,  oft 
etwa  70°.  Das  orzführende  Gebiet  ist  ungefähr 
16  km  lang  und  6  km  breit.  Das  gesamte  Erz- 
feld kann  auf  etwa  eine  Million  Quadratmeter 
veranschlagt  werden.*  Die  einzelnen  Erzlager, 
welche  sich  durchschnittlich  100  m  über  dem 
Meer  befinden,  haben  eine  sehr  bedeutende  Längre, 
und  ihre  Mächtigkeit  schwankt  zwischen  1  und 

•  Das  größte  Eigenerzfeld  des  Landes,  jene«  von 
Hanen.  umfaßt  ungefähr  l'/«  Millionen  Quadratmeter; 
hiervon  besitzt  die  Dunderland  Comp,  etwa  *U.  Das 
Erzvorkommen  in  Kiirunavara-I.nossavara  betrügt  rund 
'/»  Million  Quadratmeter,  da  aber  die  Krze  viel 
reiner  siud,  so  dürfte  das  Nettoerzareul  fast  dasselbe 
seiu  wie  in  Varanger. 


150  ra.  Die  entsprechende  Erzmenge  stellt  sieh 
auf  etwa  350  Millionen  Tonnen. 

Der  Eisengehalt  der  Erze  schwankt  zwischen 
30  und  58  °/0  und  dürfte  im  Mittel  38  °/o  wohl 
nicht  übersteigen.  Der  Phosphorgehalt  des 
rohen  Erzes  ist  0,04  °/o,  der  Schwefelgehalt 
0,013  %•  Ferner  sind  0,14  °/o  Titansäure  und 
0,3  %  Mangan  vorhanden.  Der  Kiesels&ure- 
gehalt  des  Erzes  beträgt  bis  40°/o»  das  »pa- 
zifische Gewicht  im  Mittel  3,6. 

Das  Vorkommen  liegt  für  die  Ausnutzung 
sehr  bequem,  da  einige  von  den  Lagerstätten 
gerade  bis  in  die  See  hinausgehen.  Von  in 
Hauptansammlung  aus  mnß  jedoch  eine  etwa 
8,5  km  lange  Eisenbahn  gebaut  werden,  um  das 
Erz  nach  dem  Hafenplatz  nahe  Kirkenes  zc 
führen.  Das  Klima  ist  infolge  des  Golfstrom» 
nicht  ungünstig,  jedoch  ist  während  des  Winters 
ein  Eisbrecher  nicht  zu  entbehren. 

Da  die  großen  Mengen  des  Erzes  zo  ge- 
ringhaltig sind,  um  noch  vorteilhaft  verschiff! 
werden  zu  können,  muß  das  Erz  durch  m*?- 
netische  Anreicherung  marktfähig  gemacht  «er- 
den. Dabei  kann  durch  schwedische  Separa- 
toren der  Eisengehalt  auf  58  bis  65  °/o  gebracht 
werden  und  gleichzeitig  geht  der  Phosphor- 
gehalt bis  auf  0,01  °/«  herunter.  Genügende 
Wasserkraft  ist  vorbanden,  so  daß  sich  da« 
Verfahren  äußerst  billig  ausführen  läßt.  Die 
ErzbrikettB  haben  einen  Selbstkostenpreis  von 
etwa  14  vU.  Weitere  Einzelheiten  finden  sieh 
in  der  Zeitschrift  Tekniek  Ugeblad  1904  Nr.  Ii 
S.  127  und  128. 
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Kohle  und  Koks  in  den  Vereinigten  Staaten. 


In  den  Mitteilungen,  welche  ich  in  meinen 
Vortragen  über  die  Grandinge  der  Eisenindustrie 
der  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  in  den 
Hauptversammlungen  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute im  letzten  Jahre  machte,*  habe  ich 
daranf  hingewiesen,  daß  zuverlässige  Angaben 
ober  das  Vorkommen  und  die  Selbstkosten  der 
Kohlen  sowie  des  Koks  in  diesem  Lande  zurzeit 
nicht  vorhanden  wären  und  daß  es  wünschens- 
wert sei,  die  Mitteilungen  in  dieser  Richtnng  zu 
ergänzen. 

über  die  wichtigsten  Steinkohlengebiete,  die- 
jenigen von  Pennsylvania  und  West-Virginia, 
ist  inzwischen  in  Heft  11  der  „Zeitschrift  für 
praktische  Geologie"  ein  Aufsatz  von  B.  Sim- 
mersbach erschienen,  welcher  das  Vorkommen 
der  Kohle  in  diesen  Gebieten  eingehend  be- 
handelt und  hiermit  einen  Teil  des  oben  er- 
wähnten Mangels  ausfüllt.  Ferner  hat  auf  der 
im  Febrnar  dieses  Jahres  zu  Atlantic  City  ab- 
gehaltenen Versammlung  des  American  Institute 
of  Mining  Engineers  Edward  V.  D'Invil- 
liers,  Philadelphia,  Pa.,  einen  Vortrag  über 
die  Selbstkosten  der  Kohle  und  Koks  in  mehre- 
ren Distrikten  des  pennsylvanischen  Kohlen- 
reviers gehalten,  welcher  ein  wertvolles  Material 
für  die  Beurteilung  der  hier  maßgebenden  Ver- 
hältnisse bietet.  Da  die  Veröffentlichungen 
dieses  Instituts  nur  einem  kleineren  Kreise  in 
Deutschland  zur  KenntniB  gelangt,  so  möchte 
ich  hier  auf  Grund  derselben  die  wesentlichsten 
Feststellungen  zur  Ergänzung  meiner  früheren 
Mitteilungen  niederlegen. 

Von  E.  V.  D'Invilliers  werden  zwei  Rech- 
nungen aufgestellt,  von  denen  die  eine  sich  auf 
den  Abbau  eines  im  Lower  Connellsville-Bezirk, 
Fayette  county,  liegenden  Kohlenflözes  bezieht, 
welches,  über  Talsohle  befindlich,  mittels  eines 
zu  Tage  ausgehenden  tonnlägigen  Schachtes  mit 
Stollenförderung  abgebaut  wird.  Das  Flöz  hat 
eine  Mächtigkeit  von  2,13  m.  Das  Einfallen 
beträgt  6  %•  Der  Wert  des  in  Mitleidenschaft 
gezogenen  Landes  beläuft  sich  auf  3150  ,U  f.  d. 
Acre  von  rund  4000  Quadratmeter.  Es  ist  eine 
fest«  Kohle  von  großer  Reinheit,  welche  nur 
zwei  ganz  schwache  Schieferbänder  führt, 
zwischen  denen  einige  Zoll  Kohlen  liegen. 
Diese  Einlagernngen  werden  für  die  Einschläge 
zum  Abbau  der  Kohle  in  vorteilhafter  Weise 
benutzt.  Das  Ausbringen  der  Kohle  aus  diesem 
Flöz  beträgt  80  bis  85  v/o.  In  der  aufgemachten 
Rechnung  wird  auf  einen  Acre  Land  eine  Ge- 


•  Vergl.  „Stahl  n.  Eisen«  1903  Heft  10,  1904  Heft  2  u.3. 


winnung  von  9000  t  Kohle  oder  82  °/o  derselben 
angesetzt.  Der  einfallende  Schacht  ist  etwa 
60  m  tief  und  wird  die  Kohle  auf  der  Sohle 
desselben  durch  Stollen  zutage  gefördert. 

Die  zweite  aufgestellte  Rechnung  bezieht 

|  sich  auf  ein  Kohlenvorkommen  im  Reynoldsville- 
Bezirk,  Jefferson  county.    Die  Grube  hat  Tief- 

I  bau  und  arbeitet  auf  einem  Kohlenlager  von 
1,82  m  Mächtigkeit,  dessen  Einfallen  etwa  2,5  °/« 
beträgt.  Der  Wert  des  Bodens  wird  hier  auf 
rund  1000  Ji  f.  d.  Acre  angegeben.  Die  Ge- 
winnung der  Kohle  beträgt  nicht  über  80  °jo 
des  Flözinhalts,  es  wird  daher  der  Rechnung 
nur  eine  geförderte  Kohlenmenge  von  7200  t 
f.  d.  Acre  zugrunde  gelegt.  Die  Schachttiefe 
beträgt  68  bis  75  m.  Die  Qualität  der  Kohle 
ist  die  beste  der  dortigen  Gegend.  Da  das 
Flöz  in  seiner  Mächtigkeit  schwankt,  so  ist  die 
Förderung  nicht  immer  ganz  rein  zu  halten  und 

j  die  Kohle  ist  zeitweise  durch  Beimischung  des 

j  Nebengebirges  verunreinigt. 

Der  Berichterstatter  gibt  nun  zunächst 
eine  Übersicht  der  in  zwei  verschiedenen  Ge- 
genden   des    Connellsville  -  Bezirks  üblichen 

I  Löhne.    Danach  schwanken  dieselben  für  die 

I  Gewinnung  und  Verladung  an  einem  Platze  je 
nach  der  Art  der  Kohle  zwischen  1,24  bis 
1,40  m*  f.  d.  Tonne,  an  dem  andern  Platze 
zwischen  1,85  bis  2,15  Ji  f.  d.  Tonne.  Es 
werden  weiter  Angaben  über  die  Löhne  an  den 
KokBöfen  gemacht.  Dieselben  beziehen  sich 
aber   auf  den    Kubikinhalt   der  aufgegebenen 

;  Kohle  (100  Bushel  oder  rund  40OO  kg.)  Da 
dieses  Maß  selten  eingehalten  wird  nnd  eine 
Überladung  der  Gefäße  die  Regel  ist,  so  kann 

I  dasselbe  auch  keine  sichere  Unterlage  bieten. 

|  In  dem  einen  Fall  werden  für  100  Bushel  auf- 

:  gegebene  Kohle  die  Löhne  auf  3  Ji  und  in  dem 
andern  Fall  auf  4,20  Ji  angegeben.  Die  anf 
die  einzelnen  Arbeiter  entfallenden  täglichen 
Einnahmen  schwanken  zwischen  4  JI  für  jugend- 
liche Arbeiter  und  9  Ji  für  gelernte  Arbeiter 
in  den  Gruben.  Diese  Zahlen  scheinen  indessen 
auch  sehr  schwankender  Natur  zu  sein,  da  sie 
im  zweiten  Fall  auf  5  bis  8,5  Ji  angegeben 
werden.  Von  Interesse  dürfte  noch  sein,  daß 
die  Beladung  der  Eisenbahnwagen  mit  Koks 
bei  einer  Tragfähigkeit  von  18  t  5,8  Ji,  bei 
einer  Tragfähigkeit  von  22  bis  27  t  6  JL 
nnd  bei  einer  höheren  Tragfähigkeit  U,75  Ji 
kostet. 

Auf  dieser  Grundlage  werden  nun  die  Ge- 
winnung der  Kohle  im  Connellsville-Bezirk  mit 
1,4  M,  die  Gesamtkosten  mit  2,15^  und  zu- 
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züglich  einer  Abgabe  von  0,33  <A  die  Summe 
der  Selbstkosten  für  Kohle  am  Koksofen  mit 
2,48  Ji  f.  d.  Tonne  berechnet.  Demgegen- 
über stellen  sich  diese  Kosten  im  Reynolds- 
ville- Bezirk  auf  2,72^  für  die  Kohlen- 
gewinnung, auf  3,55  -H>  für  alle  Unkosten  und 
zuzüglich  0,10  Jt  für  Abgabe  im  ganzen  auf 
3,72  #  f.  d.  Tonne.  Ein  Vergleich  mit  den 
vorhergehenden  5  Jahren  ergibt,  daß  im  Con- 
ncllsville- Bezirk  die  Oesamtkosten  von  2,35  «Ä 
im  Jahr  1899  auf  2,90  Jt  im  Jahr  1903  f.  d. 
Tonne  gestiegen  sind.  Es  scheint  hiernach,  daß 
man  für  die  heutige  Förderung  nicht  die  Zahl 
von  2,48  sondern  diejenige  von  2,90  <  an- 
nehmen muß.  Derselbe  Vergleich  für  den  Rey- 
noldsville-Bezirk  zeigt,  daß  dort  die  Kosten  von 
1899  bis  1903  von  2,8, #  auf  3,72  Jt  ge- 
stiegen sind. 

Für  die  Berechnung  der  Kosten  des  Koks 
werden  im  Connelsville-Bezirk  67  %  Ausbringen 
und  im  Reynoldsville-Bezirk  57  °/°  angesetzt. 
Die  Koksöfen  selbst  sind  die  noch  allgemein 
üblichen  Bienenkorböfen  von  3,65  m  Durch- 
messer. Hiernach  stellen  sich  die  Kosten  des 
Koks  f.  d.  Tonne  wie  folgt: 

Im  Connellsville-Bezirk: 

1,5t  Kohlen  gleich  3,70-* 

Arbeitslöhne  1,48  „ 

Gehälter  und  sonstige  Ausgaben  0,28  „ 

Zusammen  5,4l>.tf 


Im  Reynoldsville-Bezirk: 

1,7  t  Kohlen  gleich  6,38.« 

Arbeitslöhne  1.85  „ 

Gehälter  und  sonstige  Unkosten  0,23  „ 
Zusammen  8,46  JH 

Leider  tritt  in  der  Aufstellung  wieder  eine 
Unklarheit  in  den  angewendeten  Einheiten  her- 
vor. Da  indessen  bei  der  Koksberechnung  für 
die  Kohle  die  kleine  Tonne  angenommen  ist,  u 
habe  ich  dieselbe  auch  als  für  das  Erzeugnis, 
den  Koks,  maßgebend  betrachtet  und  demgemlli 
die  Rechnung  übertragen.  Sollte  indessen  die 
große  Tonne  hier  zugrunde  gelegt  sein,  so 
würde  sich  die  Rechnung  um  etwa  10  °/»  günsti- 
ger stellen.  Immerhin  ersieht  man  aus  diesen 
Zahlen  die  großen  Unterschiede  der  Selbstkosten 
des  wichtigsten  Rohmaterials  für  die  Eisen- 
industrie in  den  Vereinigten  Staaten  und  Deutsch- 
land. Es  darf  dabei  nicht  außer  acht  gelassen 
werden,  daß  die  Qualität  des  Koks  trotz  der 
noch  im  Gebrauch  befindlichen  schlechten  Öfen 
eine  ganz  vorzügliche  und  weit  bessere  ist  als 
in  Deutschland.  Die  Annahme  dürfte  gerecht- 
fertigt sein,  daß  die  Amerikaner  auf  diesem  Ge- 
biete noch  ganz  wesentliche  Fortschritte  zu 
machen  und  weitere  Verbilligungen  ihres  Brenn- 
stoffs herbeizuführen  imstande  sind.  Für  die 
deutschen  Werke  durfte  dagegen,  soweit  die 
heutige  Technik  übersehbar  ist,  ein  wesentlicher 
Fortschritt  nicht  mehr  in  Aussicht  genommen 
werden  können.  Utinr.  Maeec. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhttttenlaboratorium. 


Neue  Laboratoriumsapparate. 

Meniskus -  Visier-  Blende  nach H .  G  e  k  o  1  .* 
Zur  Vermeidung  von  Ablesefehlern  bei  der  Be- 
nutzung von  Büretten  hilft  man  sich  häufig  mit 
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Meniscus -Visier- Blende  nach  Dr.  Göckel. 


Spiegeln  nach  Jully,  oder  S  c  h  e  1 1  b  a  c  h  sehen 
Streifen,  Linealen  nach  Müsset  und  Kottmnyer, 
mitRingmarken  oilerSehwimmern.  Die  neue  Visier- 
Blende  soll  Ringmarken  und  Schwimmer  ent- 
behrlich  machen.     Die  aus   schwarz  gebeiztem 

•  „Chcrn.  Ztg."  1903,  27,  1086. 


Holze  hergestellte  Blendenvorrichtung 
parallaktische  Fehler  und  gestattet  eine 
schärfte  Ablesung  dos  Flüssigkeitsmeniskus  (bis 
0,05  mm).  Die  Blendo  klommt  sich  selbsttätig 
MI  Meßröhren  verschiedenen  Durchmessers  fest; 

sie  verbürgt  ein  genau  senk- 
rechtes Seh  e  n  au  f  d  i  e  Bü  retten- 
achse.  Zum  Ablesen  bei  köst- 
lichem Lichte  wird  hinten  eint 
matte  Glastafol  angeschraubt 
Die  Einrichtung  ergibt  siehst 
beistehender  Zeichnung.* 

Rapid  -  Analysen  trieb- 
ter  nach   A.  Gwiggner.** 
Um  ein  schnelles  Filtrieren  «u 
ermöglichen,    ist   der  neu* 
Trichter  so  konstruiert,  daß  das  TrichtorabfluD- 
rohr  während  des  Filtrierens  immer  mit  Flüssig- 
keit gefüllt  bleibt;  zu  diesem  Zweck  ist  das  Ab- 
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*  Zu  beziehen  durch  Dr.  Göckel,  Berlin  W. 
König^rätzerstr.  19. 

„Chero.  Ztg."  1903,  27,  889. 
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flußrobr  kapillar  ausgebildet,  ziemiioli  verlängert,  ' 
und  wirkt  so  direkt  saugend  auf  die  Flüssigkeit 
im  Trichter.  An  der  Übergangsstelle  zwischen 
Trichter  und  Abflußrohr  befindet  sich  nuch  ein 
erweiterter  Ansatz  von  größerem  Durchmesser  als 
das  Abflußrohr,  in  welchen  die  Spitze  des  Trichters 
zu  liegen  kommt.*  

Analyse  des  Ferrochroms. 

  \ 

Emile  Jaboulay"  schlägt  zur  Bestimmung 
der  einzelnen  Bestandteile  des  Ferrochroms 
folgendes  Verfahren  vor:  Zur  Ermittlung  des 
Kohlenstoffs  werden  0,2  g  4  bis  6  Stunden  im  Sauer- 
stuffslrome  erhitzt,  die  gebildete  Kohlensäure  in 
ammoniakalischer  BaryumchloridlOsung  absorbiert 
(150  g  Baryumnhlorid  in  900  cc  Wasser  und 
100  cc  Ammoniak  22  Be\),  Ammoniak  verjagt, 
Baryumkarbonat  abfiltriert,  Baryum  als  Sulfat  be- 
stimmt und  auf  C  umgerechnet.  Chrom,  Eisen, 
Aluminium  und  Silizium  bestimmt  man  in  einer 
Probe,  indem  man  1  g  mit  20  g  Kaliumbisulfat 
aufschließt;  die  kalte  Masse  feuchtet  man  mit 
konz.  Schwefelsäure  an,  schmilzt  nochmals,  nimmt 
mit  Wasser  auf,  fällt  mit  Ammoniak,  filtriert 
und  kocht  Filter  mit  Inhalt  mit  150  cc  Salpeter- 
säure (86  Be\)  und  Zusatz  von  20  g  Kaliumchlorat. 

•  Zu  beziehen  durch  W.  J.  Rohrbecks  Nachf., 
Wien  I. 

•*  „Rev.  gen.  de  Chim.  pure  &  appl."  1903,  6,  210. 


Bleibt  dabei  noch  ein  grüner  Rückstand,  so  muß 
nochmals  mit  Bisulfat  geschmolzen  werden.  Die 
erhaltene  ChromatlOsung  verdünnt  man,  fil- 
triert Kiosolsäure  ab,  fällt  doppelt  Eisen  und 
Aluminium  mit  Ammoniak,  und  dampft  die 
ChromatlOsung  fast  zur  Trockne,  reduziert  zu 
Oxyd  und  fällt  mit  Ammoniak.  Eisen  und  Alu- 
minium will  Jaboulay  nach  Carnot  in  schwefel- 
saurer LOsung  trennen,  das  Aluminium  als  Phos- 
phat fällen  und  Eisen  im  Filtrat  titrieren.  Zur 
Bestimmung  von  Mangan  und  Schwefel  schließt 
man  mit  Superoxyd  auf.  Man  glüht  12  g  Soda,  setzt 
12  g  Natriumsuperoxyd  zu,  erhitzt  auf  Rotglut  und 
trägt  8  g  Ferroehrom  ein;  dann  läßt  man  noch 
10  Minuten  weiter  schmelzen,  nimmt  schließlich 
mit  Wasser  auf  und  filtriert.  Das  verdampfte 
Filtrat  wird  mit  Salzsäure  aufgenommen,  filtriert 
und  die  gebildete  Schwefelsäure  im  Filtrat  aus- 
gefällt. Den  Filterrückstand  löst  man  in  Satz- 
säure, dampft  mit  Salpetersäure  ab  und  fällt 
Mangan  mit  Kaliumchlorat.  Zur  Bestimmung  des 
Phosphorgehaltes  schmilzt  man  wieder  4  g  Soda 
und  4  g  Natriumsuperoxyd  ein  und  trägt  1  g 
Ferroehrom  ein,  hält  noch  12  Minuten  im  Schmel- 
zen, nimmt  mit  Wasser  und  Salpetersäure  auf, 
fällt  mit  Ammoniak,  löst  den  Niederschlag  in 
Salzsäure,  verdampft,  scheidet  Kieselsäure  ab, 
vertreibt  im  Filtrat  die  Salzsäure,  nimmt  mit 
Salpetersäure  auf  und  fällt  die  Phosphorsäure  als 
Molybdat. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Hr  die  iaUr  dl«Mr  Rubrik  «r»ck«lnend«n  Artikel  BWolmmt  dl«  Rrdaktloa  kein«  Vertalwortuor  ) 

Ununterbrochenes  Stahlschmelzverfahren  in  feststehenden  Martinöfen. 


O.Thiel  gibt  in  .Stahl  und  Eisen"  Heft  8  S.  4^8 
einige  Betriebsresultate,  welche  nach  seinem  Ver- 
fahren auf  dem  Stahlwerk  Hoesch  erzielt  worden 
sind.  Demnach  ist  es  gelungen,  mit  einem  phos- 
phorreichen Roheisen  (1,8  %  P)  eine  Chargen- 
führung zu  finden,  welche  nicht  nur  dieses  flüssige 
Roheisen  ohne  Verzögerung  des  Chargenganges 
verarbeitet,  sondern  auch  eine  Beschleunigung 
des  Prozesses  erzielt  (2  Öfen  mit  19  t  Fassung 
-  10  Chargen  in  24  Stunden).  Das  Fertigmachen 
der  Charge  in  einem  besonderen,  nicht  zu  großen 
Ofen  gestattet  die  Anwendung  der  bisherigen 
Arbeitsmethoden  bei  Herstellung  der  Qualitäten. 
Hr.  Dr.  ing.  SchrOdter  sagt  in  seinem  Vortrag  auf 
der  Festversammlung  des  Vereins  am  24.  April 
d.  J.:  „Es  will  mir  scheinen,  als  ob  die  Fortschritte 
in  der  Eisenerzeugung  der>äohsten  Zukunft  mehr 
auf  dem  Gebiete  der  Qualität  als  der  Quantität 
liegen  werden."  Der  durch  die  Verarbeitung  des 
flüssigen  Roheisens  beschleunigte  Martin- 
prozeß mit  einem  Vorfrisch-  und  einem  Fertig- 


frischofen ist  dazu  angetan ,  dem  von  Herrn 
SchrOdter  angegebenen  Weg  folgen  zu  können. 

Von  Bedeutung  ist  die  Frage,  wieweit  die 
Beschleunigung  des  Thielschen  Frischprozesses 
bei  Hoesch  auf  die  Gegenwart  des  hohen  Phosphor- 
gehalts zurückzuführen  und  bedingt  ist.  Die  große 
Vorbrennungswärme  des  Phosphors  erhöht  die 
Reaktionsfähigkeit  des  Roheisenbades  bezw.  des 
Kohlenstoffs  gegen  oxydische  Zusätze.  Das  Ver- 
halten eines  phosphorarmen  Roheisens  bei  seiner 
Vorarbeitung  in  dem  Vorfrischofen,  die  Chargen- 
dauer, die  Endtemperatur  können  abweichende 
Erscheinungen  zeigen,  die  für  den  Bau  bezw.  die 
Konstruktion  des  Vorfrischofens  maßgebend  sind. 
Sollte  der  Phosphor  bei  der  Beschleunigung  des 
Thielschen  Frischprozesses  eine  ähnliche  Bedeu- 
tung haben  wie  bei  dem  Thomasprozeß,  so  wäre 
es  interessant  zu  erfahren,  wie  weit  der  Phosphor- 
gehalt des  Bades  vermindert  werden  kann,  ohne  eine 
Verzögerung  des  Chargenganges  hervorzurufen. 

Gleiwitz.  K.Stobrawa. 
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Das  Einformen  eines  Zweigrohres. 


|   |,i8  herzustellende  Zweigrohr  ist  aus  Ab- 
"  bildnng  1  zu  ersehen.   Man  beginnt  mit  der 
Anfertigung  des  Kernes,  welche  in  zwei  Hälften 
geschieht.    Eine  gußeiserne  Platte  (Abbildung  2) 


(tUchdruek  verboten.) 

sollen,  in  richtige  Lage  und  beschwert  die- 
selben. Damit  die  Kernhälften  nicht  zu  schwer 
werden,  baut  man  aus  Steinen  nnd  Formsand 
eine  den  Kernhälften  entsprechende  Erhöhung 


Abbildung  1. 
Herzustellender  Gegenstand. 


Abbildung  2. 
Schablonieren  einer  Kernhälfta. 


wird  mit  einer  dünnen  ebenen  Lehmschicht  ver- 
sehen, auf  welche  nach  erfolgtem  Trocknen  die 
Umrisse  der  Kernhälften  mittels  Kreide  aufge- 
zeichnet werden,  alsdann  bringt  man  die  Bretter, 
welche  für  die  Ziehschablonen  als  Führung  dienen 


auf  der  gußeisernen  Platte  auf.  Dieselbe  wird 
mit  einer  dünnen  Lehmschicht  versehen  und 
hierin  das  Kerneisengerüst  eingedrückt.  Die 
Herstellung  des  Kerneisens  ist  aus  Abbildung  9 
zu  ersehen.    Flacheisen  werden  halbkreisförmig 


Google 


15.  Mai  1904. 


Das  Einformen  eine«  Zweigrdhre*. 


Stahl  and  Eisen.  583 


gebogen  and  sodann  die  einzelnen  halben  Reifen 
mittels  Längsschienen  verbanden,  welche  darch 
Bindedraht  an  den  Keifen  befestigt  sind.  Das 
Gerippe  wird  in  eine  offene  Herdform  gestellt 
and  mit  der  Kerneisenplatte  vergossen.  Ab- 
bildung 3  zeigt  das  Kerneisengerfist  auch  im 


Schnitt,  wobei  die  Längsschienen  sichtbar  sind. 

Auf  das  in  den  Lehm  eingedrückte  Kerngerüst 
I  wird  nun  magerer  Lehm  gebracht  and  derselbe 

mittels  Ziehschablone  (Abbildung  2)  abgestrichen, 

der  Übergang  wird  von  Hand  hergestellt.  Die 
;  beiden  derart  gefertigten   Kernhälften  werden 


l" .  . .— .  - 

Abbildung  3.  Kerneisenplatten 
mit  eingegossenen  Bchmiedeisernen  Ringen. 


Abbildung  4.  Lehmmodel), 
entstanden  durch  Aufziehen  der  Wandstärken 
auf  den  Kern. 


Abbildung  5.    Formen  der  Flanschen  a  und  b  (Abbildung  D 
nebst  Kernmarken. 


N  II 

ii 

II 

II 

l 

IL 

y  / 1( 

II 

II 

i 

// 

■•l 

II 

y  ii 

II 

— i 

.  . .  j 

Abbildung  7.  Hilfsplatte 
zum  Verschranben  des  Mantels. 


Abbildung  6.    Orund-  und  Abhebeplatte. 


Abbildung  8.    Herstellung  des  Mantels. 
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getrocknet  und  mit  einer  Isolierschicht  aas  ge- 
siebter Asche  versehen,  damit  das  Material,  ans 
welchem  die  falsche  Eisenstarke,  das  Hemd,  ge- 


lleratellug  drt  verlorenen  Kopfe». 


Hllfaplsltr  für  den  verlor.  Ko|>r.         Srhmicdeiierner  Reifen. 

Abbildung  9. 

bildet  wird,  nicht  an  den  Kern  anschweißt. 
Das  Hemd,  also  eine  Lehmschicht  gleich  der 
Wandstärke  des  Gußstückes,  wird  auf  die  Kern- 
hälften aufgezogen,  dieselben  getrocknet  und 
mit  Draht  zusammengebunden,  so  daß 
ein  Lehmmodell  für  die  Anfertigung 
des  Gußstückes  erhalten  wird,  das  in 
Abbildung  4  wiedergegeben  ist.  Auf 
der  Grundplatte  r,  welche  in  Ab- 
bildung 5  zu  sehen  ist,  werden  die 
Flanschen  und  die  Kernmarken  a  und  b 
für  das  Zweigrohr  aufschabloniert  (Ab- 
bildung 4),  das  Ganze  getrocknet  und 
die  Lage  der  Verbindungsrippe  auf- 
gezeichnet. In  diese  Kernmarken  a 
und  b  stellt  man  das  Lehmmodell,  füllt 
den  Raum  an  den  Flanschen  mit  Sand 
aus,  bringt  das  Modell  der  Rippe  in 
richtige  Lage  und  versieht  die  Form- 
fläche  mit  einer  Isolierschicht.  Alsdann 
trägt  man  eine  dünne  Lehmschicht  auf 
und  legt  die  beiden  Platten  e  (Ab- 
bildung ri)  auf  dieselbe.  Die  Platten  e 
haben  je  zwei  eingegossene,  zum  Ver- 
ankern dienende  Bügel  y,  außerdem 
noch  je  eine  Öffnung  »i  zur  Nieder- 
führung des  Gioßtrichters.  Ehe  jedoch 
die  beiden  Abhebeplatten  e  eingelegt  werden, 
stellt  man  dünne,  entsprechend  ausgeschnittene 
Bleche  senkrecht  auf,  welche  das  mittlere 
Forinstück  in  zwei  senkrecht  getrennte  Mantel- 
hälften  teilt,    die  von   dem  Lehmmodell  ab- 


gehoben werden  können.  Auf  der  Platte  t 
mauert  man  die  beiden  Mantelbälften  anf, 
wobei  vier  Zugstangen  (Abbildung  8),  welche 
in  die  Bügel  der  Abhebeplatten  e  eingreifen, 
mit  eingemauert  werden.  Für  die  beiden  Gieß- 
trichter wird  beim  Aufmauern  ebenfalls  Sorge 
getragen.  Ist  man  mit  dem  Aufmauern  in  der 
Höhe  des  Lehmmodells  angelangt,  so  werden 
die  beiden  Platten  h  (Abbildung  7)  aufgelegt 
nnd  dieselben  mittels  der  eingemauerten  Rand- 
eisen mit  den  Platten  e  verschraubt.  Die  obere 
Flansche  wird  mit  Hilfe  einer  Schablone,  wie 
Abbildung  8  zeigt,  hergestellt  und  die  ganze 
Form  gut  getrocknet.  Nach  dem  Trocknen  hebt 
man  die  Mantelhälften  von  der  Form  ab,  be- 
festigt in  einer  derselben  den  Kern,  welcher  die 
Öffnung  in  der  Rippe  herstellen  soll,  schwärzt 
und  macht  die  beiden  Mantelhälften  zum  Gießen 
fertig.  Die  falsche  Eisenstärke  wird  von  dem 
Kern  heruntergenommen,  derselbe  geschwärzt 
nnd  in  die  Kernlager  eingesetzt,  sodann  werden 
die  beiden  Mantelhälften  an  ihre  Stelle  gebracht. 
Abbildung  9  zeigt  die  Anfertigung  des  ver- 
I  lorenen  Kopfes.  Auf  einer  gußeisernen  Platte  «, 
welche  mit  einigen  Öffnungen  für  die  Gu- 
abfuhr  versehen  ist,  mauert  man  Steine  anf  nnd 
schabloniert  den  verlorenen  Kopf  in  umgekehrter 
Lage  aus.  Anf  die  letzte  Lage  Steine  legt  man 
den  schmiedeisernen  Ring  d  und  verschranbt 
denselben  mit  der  Platte  n,  bo  daß  die  ge- 
trocknete Form  des  verlorenen  Kopfes  gewendet 


J 


Abbildung  10.    Zusammenstellung  der  fertigen  Gußfonn. 


und  auf  die  beiden  Mantelhälften  gesetzt  werden 
kann.  Die  Aussparung  der  Platte  ti  dient 
als  Führung  für  den  Hauptkern  des  Zweig- 
rohres. Abbildung  10  zeigt  die  Verankerung 
der  ganzen  Form. 
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Materialprüfung  im  Giessereiwesen. 


Anf  Anregung  der  amerikanischen  Teilnehmer 
an  dem  Internationalen  Kongreß  für  Material- 
prüfung der  Technik,  welcher  im  Jahre  1902  in 
Budapest  stattfand,  wnrde  eine  Kommission  ein- 
gesetzt, am  Normen  für  die  Abnahme  von  Guß- 
stücken aufzustellen.  Die  Amerikaner  nahmen 
die  Arbeit  sofort  in  Angriff;  auf  der  am  25.  April 
1903  stattgehabten  Versammlung  der  ameri- 
kanischen Gießereifachleute  in  Philadelphia  wurde 
Herr  Walter  Wood  als  Vorsitzender  und  Herr 
Dr.  Moldenke  als  Schriftführer  der  aus  67  Mit- 
gliedern bestehenden  Kommission  gewählt.  Es 
wurden  für  jeden  Spezialzweig  der  Gießerei 
Unterausschüsse  gebildet,  welche  sofort  die  Arbeit 
begannen.  Dieselben  beschäftigten  sich  je  mit 
den  Abnahmebedingungen  für  Roheisen,  Röhren, 
Zylinder,  Waggonräder,  gewöhnliche  Gußstücke, 
schmiedbaren  Guß  und  mit  den  Eigenschaften  des 
Gußeisens.  Ferner  wurde  noch  je  ein  Unter- 
ausschuß für  den  Einfluß  von  Zusätzen  auf  das 


(Xacbdruck  Terboun .) 

Gußeisen  and  ein  solcher  für  die  Makrostruktur 
1  desselben  gebildet. 

In  den  Kommissionen  ist  der  Käufer,  der 
Fabrikant  und  der  Ingenieur  vertreten.  Zunächst 
sind  die  Bestimmungen  für  Roheisen  fertig- 
gestellt worden.  Dieselben  brechen  mit  der 
alten  Gewohnheit,  das  Roheisen  nach  dem 
Bruchauseehen  zn  beurteilen,  und  stellen  hier- 
für wissenschaftliche  Gesichtspunkte  auf.  Der 
!  Gewohnheit  der  Verbraucher  muß  jedoch  noch 
I  einige  Zeit  Rechnung  getragen  werden,  da 
viele  alte  Gießereileute  sich  in  den  neuen 
Bestimmungen  nicht  zurechtfinden  können  und 
auf  den  Bezog  von  in  Sand  erstarrtem  Roh- 
eisen angewiesen  sind,  während  der  wissen- 
schaftlich gebildete  Gießereiingenieur  in  Ko- 
killen gegossenes  Robeisen  vorzieht.  Mit  den 
Ergebnissen  der  Beratungen  der  verschiedenen 
Ausschusse  werden  wir  unsere  Leser  demnächst 
bekannt  machen. 


Trockenöfen  der  Eisengiesserei  des  „Vulkan"  in  Stettin. 


(Nftcbdrock  Verbote  o) 


Fünf  Trockenkammern  sind  in  Abbild.  1  bis  6 
dargestellt.  Von  denselben  befinden  sich  drei 
zu  ebener  Erde,  während  zwei  über  letzteren 
angeordnet  sind.  Die  drei  unteren  Kammern 
dienen  zum  Trocknen  von  Lehm  und  Sandformen, 
sie  haben  eine  Länge  von  8  m  nnd  eine  Höhe 
von  3  m.  Die  Breite  ist  etwas  verschieden, 
die  mittlere  der  Kammern  hat  eine  Breite  von 
4  m,  während  die  beiden  äußeren  Kammern  eine 
solche  von  3,9  m  besitzen.  Der  Kubikinhalt 
der  Kammern  beträgt  demnach  93,6  cbm  bezw. 
96  cbm.  In  sämtliche  unteren  Kammern  führt 
je  ein  Geleise,  die  Türen  nehmen  die  ganze 
Breite  der  Kammerseite  ein  und  sind  als  Schiebe- 
türen zum  Aufziehen  eingerichtet.  Abbildung  1 
zeigt  die  Einrichtung  der  Decke  der  Kammern. 
Quer  über  den  Seitenwänden  der  Kammern  liegt 
eine  Anzahl  Doppel-T-Träger,  welche  durch 
Gewölbebögen,  deren  Achsen  rechtwinklig  zur 
Längsachse  der  Kammer  liegen,  verbunden  sind. 
Die  äußeren  Wände  sämtlicher  fünf  Kammern 
sind  behufs  Verminderung  von  Wärmeverinsten 
hohl  aufgeführt  (Abbild.  1  bis  3).  Der  Zwischen- 
raum, welcher  die  beiden  Wände  trennt,  ist  nicht 
ausgefüllt.  Diese  Einrichtung  hat  sich  sehr  be- 
währt, die  höheren  Anlagekosten  solcher  Doppel- 

X  J4 


wände  sind  bald  durch  die  Ersparnis  an  Brenn- 
stoff gedeckt. 

Die  Feuerung  befindet  sich  bei  sämtlichen 
Kammern  unterhalb  der  Kammerflur.  Dieselbe 
besteht  aus  einem  Treppenrost  (Abbildung  1), 
der  durch  einen  mit  Deckel  versehenen  Füll- 
schaebt  gespeist  wird.  Die  Verbrennungsgase 
treten  bei  den  unteren  Kammern  in  einen  mit 
feuerfesten  Steinen  ausgemauerten,  unter  der 
Kammerflur  liegenden  Kanal  ein  und  werden 
durch  einen  zweiten  parallel  dem  ersten  an- 
geordneten zurückgeführt  (Abbild.  1,  2,  4  und  5). 
Am  Ende  des  zweiten  Kanals  befindet  sich  eine 
mit  eisernem  Gitter  abgedeckte  Öffnung,  durch 
welche  der  Eintritt  in  die  Kammer  selbst  er- 
folgt. In  der  der  Feuerung  gegenüberliegenden 
Ecke  ist  eine  zweite  ebensolche  Öffnung  vor- 
handen, durch  dieselbe  verlassen  die  Verbren- 
nungsprodukte mitsamt  dem  Wasserdampf  die 
Kammer  und  ziehen  durch  einen  dritten  mit 
Gubeisenplatten  abgedeckten  Kanal  unter  der 

'  Kammer  zum  Kamin,  in  weichein  zur  Zngregu- 
lierung  ein  Schieber  angebracht  ist.  Die  Be- 
heizung der  oberen  beiden  Kammern  geschieht 
auf  ähnliche  Weise  (Abbildung  1,  3  nnd  4), 

;  jedoch  mit  dem  Unterschied,  daß  die  Verbren- 
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Abbildung  2. 


Abbildung  4. 
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Abbildung  5. 
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Abbildung  8. 


Abbildung  6. 

Abbildung  1  bis  6. 
Trockenöfen  de«  -Vulkan". 
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nnngBgase  nach  dem  Verlassen  der  Feuerung 
in  drei  parallel  angeordnete  Kanäle  eintreten, 
welche  mit  ebenso  vielen  Öffnungen  in  die 
Kammer  münden  (Abbildung  3).  Der  Aastritt 
erfolgt  durch  eine  vierte  gegenüberliegende 
Öffnung,  welche  mit  dem  Kamin  wieder  durch 


einen  Kanal  in  Verbindung  steht.  Die  beiden 
oberen  Kammern,  welche  sich  neben  der  Kern- 
macherei befinden,  haben  eine  Höhe  von  2,5  m, 
eine  Lange  von  7,4  m  und  eine  Breite  von  4,1  m. 
Die  nutzbare  Grundfläche  beträgt  also  je  30,34  qm 
und  der  Inhalt  einer  Kammer  75,85  cbm. 


Abbildung  1. 


Hilfsmaschinen  für  den  Gießereibetrieb. 

Die  Firma  Schuchardt  &  Schütte  bringt  eine 
große  Anzahl  zum  Teil  neuer  HilfsmaBchinen  für 
Gießereizwecke  in  den  Handel,  welche  in  Nachstehen- 
dem kurz  erläutert  werden  sollen. 

Abbildung  1  zeigt  eine  Dnrchzugformmaschine, 
welche  in  sieben  Typen  zur  Ausführung  gelangt.  Je 
nachdem  der  Querschnitt  des 
za  formenden  Modells  es  ver- 
langt, besitzt  die  Maschine  vier- 
eckige, runde  oder  rerhteckige 
Form.  Das  Modell  wird  nicht 
abgehoben,  sondern  nach  dem 
Aufstampfen  des  Kastens  unter 
leichtem  Losklopfen  durch  eine 
Platte  hindurchgezogen.  Die 
Dnrchzugplatte  ist  genau  den 
Konturen  des  Modells  ent- 
sprechend ausgeschnitten,  so 
dali  ein  Ausbrechen  des  Sandes 
vollständig  vermieden  wird  und 
umständliche  Ausbesserungs- 
arbeiten nicht  erforderlich  sind. 
Die  Maschine  ist  hauptsäch- 
lich dann  zur  Verwendung  ge- 
eignet, wenn  es  sich  um  hohe,  reich  profilierte  Modelle 
handelt,  bei  deren  Herstellung  von  Hand  das  Verfahren 
durch  die  langwierigen  Flickarbeiten  sehr  kostspielig 
wird  und  außerdem  die  Genauigkeit  der  Abgüsse 
Not  leidet. 

Abbildung  2  stellt  eine  Sandsiebmaschine  vor, 
welche  aus  einer  sechseckigen,  auf  einer  Welle  sitzen- 
den, mit  starkem 
Drahtnetz  ver- 
^  -^m  sehenen  Trommel 

«fW  M        besteht;  die  Ma- 

schenweite des 
Drahtnetzes  ist 

«ewöhnlinh  in 
fr.  4  (vier  Drahte 
auf  1"  engl.)  aus- 
geführt, doch  kön- 
nen auch  beliebige 
Weiten  verwen- 
det werden.  Auf 
der  Welle  sitzen 
zwei  Riemenschei- 
ben von  600  mm 
Durchmesser  und 
125  mm  Breite. 
Die  Zahl  der  Um- 
drehungen in  der 
Minute  beträgt  36. 

Während  des  Betriebes  der  Trommel  schlägt  der  aus 
der  Abbildung  ersichtliche  Klöppel  fortwährend  gegen 
du  Drahtnetz,  um  ein  Verstopfen  desselben  zu  ver- 
meiden. Das  Siebgut  wird  durch  die  Öffnung  eingewor- 
fen, das  Entleeren  von  den  Rückständen  geschieht  da- 
durch, daß  man  eine  Schaufel  in  die  Trommel  während 
des  Ganges  hält,  auf  welcher  sich  dieselben  ansammeln. 
Die  zum  Aufstellen  erforderliche  Bodenfläche  beträgt 
750  X  1800  mm. 


AbblldtiDg  2. 


In  Abbildung  3  ist  eine  anders  konstruierte  Sieb- 
vorrichtung zu  sehen,  die  mittels  Dampf  oder  Preßluft 

?etrieben  wird,  wobei  die  Geschwindigkeit  durch  ein 
entil  geregelt  werden  kann.     In  einem  von  vier 
kräftigen  Füßen  getragenen  nolzrahmen  befindet  sich 


Abbildung  3. 

das  Sieb,  welches  in  dem  rechteckigen  Rahmen  schlitten- 
artig verschiebbar  ist.  Das  Bewegungsorgan  besteht 
aus  einem  Zylinder,  in  welchem  ein  automatisch  ge- 
steuerter Kolben  hin  und  her  geht.  Die  Bewegung 
des  Kolbens  wird  direkt  auf  den  hölzernen  Rahmen 


Abbildung  4. 

des  Siebes  übertragen,  wodurch  dasselbe  3-  bis  400 
Schüttelungen  in  der  Minute  bekommt  und  mit  Leich- 
tigkeit so  viel  Sand  verarbeitet,  als  ein  Arbeiter  im- 
stande ist  hineinzuschaufeln.  Der  Apparat  ist  kräftig 
gebaut  und  doch  von  leichtem  Gewicht,  so  daß  er 
überall  in  der  Gießerei  aufgestellt  werden  kann,  wo 
er  gerade  benötigt  wird. 
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Eine  weitere  Sandaufbereitungsvorrichtung  zeigt 
Abbildung  4.  Es  ist  dies  die  bekannte  Schleuder- 
maechine,  nur  in  anderer  Ausführung.  Der  Sand, 
welcher  bei  der  mit  horizontalem  Gehäuse  versehenen 
Haschine  rings  um  die  Maschine  niederfallt,  nachdem 
er  gegen  einen  Gummimantel  geschlendert  wnrde,  wird 
hier  durch  eine  Anslaßöffnung  an  eine  bestimmte  Stelle 
gebracht.    Ein  weiterer  Vorteil  dieser  Ausführung 


Abbildung  6. 


besteht 


in  der  bequemen  Anordnung  des  Antriebs- 
sowie  in  dem  müheloseren  Einbringen  des 
Sandes,  da  die  Eintragsöffnung  desselben  nur  etwa 
'/«  m  Uber  Gießereisohle  liegt.  Die  Zahl  der  Um- 
drehungen des  Mischkorbes  beträgt  800  in  der  Minnt«, 
die  erforderliche  Betriebskraft  etwa  2  P.  S.  Die  zum 
Aufstellen  nötige  Bodenfläche  beläuft  sich  auf  1250 
X  1250  mm.  Die  Leistung  der  Maschine  ist 
3  bis  4  cbm  Sand  in  der  Stunde. 


» 


Abbild»*  6. 

Eine  neue  Kernformmaschine  mit  Handbetrieb  ist 
aus  Abbildung  5  zu  ersehen.  Mittels  dieser  Maschine 
werden  genau  mnde  Sandkerne  geformt,  die  im  Ver- 
gleich mit  den  durch  Kernkästen  hergestellten  Vorzüge 
aufweisen  und  sich  billiger  stellen  als  diese.  Die 
Maschinonkerne  bedürfen  keinerlei  Nacharbeit,  sind 
genau  rund  und  gerade,  sie  können  aus  trockenerem 
Sande  hergestellt  werden  als  die  Kernkastenkerne,  da 
sie  vor  dem  Trocknen  nicht  berührt  zu  werden  braueben. 
Sie  trocknen  infolge  des  geringen  Wassergehaltes  sehr 


rasch.  Die  Formschnecke  der  Maschine  erzeugt  ein 
durch  den  ganzen  Kern  hindurchgehendes  Luftloch, 
weshalb  die  Maschinenkerne  außerordentlich  luftig 
und  gut  gasdurchlässig  sind.  Die  leicht  gebaute  Ma- 
schine besteht  aus  einer  durch  Handrad  und  Griff  an- 

Betriebenen  horizontalen  Welle,  in  deren  Kopf  die  für 
en  jeweils  erforderlichen  Durchmesser  mitgelieferten 
Formschnecken,  deren  Zahl  10  beträgt,  befestigt  werden. 
Dieae  drücken  den  Sand  in  die  auswechselbare  Form- 
hülse, von  welchen  jede  Maschine  ebenfalls  je  10  Stick 
besitzt,  und  der  fertige  Kern  tritt  alsdann  aus  der 
Formhülse  in  unbegrenzter  Länge  heraus.  Der  Kern- 
sand wird  mittels  eines  geteilten  Trichters  der  Form- 
schnecke  zugeführt.  Im  Trichter  selbst  befindet  lieh 
ein  durch  Kettenantrieb  betätigtes  Rührwerk,  das  jede* 
Verstopfen  des  Trich- 
ters verhindert.  Die 
Maschine  leistet  in 
der  Stunde  etwa  60  m 
Kern  von  10bis50mm 
Durchmesser.  Dem 
Sand  mischt  mau 
etwas  ungereinigtes 
Leinöl  und  Mehl  bei. 
Eine  bewährte  Mi- 
schung ist  folgende: 
7  1  Sand,  1  1  Mehl, 
0,15  1  Leinöl. 

Eingußabschneider 
für  Fuß-  nnd  Kraft- 
betrieb sind  in  den 
Abbildungen  6  und  7 
dargestellt.  Diese  Ma- 
schinen dienen  in 
Metallgießereien  zum 
Abkneifen  der  Ein- 
güsse und  Trichter, 
und  ersetzen  vorteil- 
haft die  Arbeit  des 

Ahmeißelns,  da  ein  Arbeiter  mit  Hilfe  der  Maschine 
das  Fünf-  nnd  Mehrfache  leisten  kann,  als  ohne 
dieselbe.  Die  Maschinen  arbeiten  auch  rascher  und 
billiger  als  Sägen.  Das  Abschneiden  erfolgt  mittels 
zweier  Meißel  aus  Flachstahl,  welche  von  jedem  Ar- 
beiter an-  bezw.  nachgeschliffen  werden  können.  Die»* 
Meißel  sind  nachstellbar,  so  daß  sie  bis  auf  ganz  kurze 
Stücke  zu  benutzen  sind;  sie  werden  so  eingestellt, 
daß  die  Schnittkanten  nicht  aufsetzen  können.  Bt: 
beiden  Modellen  hat  der  Arbeiter  beide  Hände  für 
das  Arbeitsstück  frei.  Bei  der  Maschine  mit  Kuli- 
betrieb erfolgt  die  Übertragung  der  Bewegung  anf 
den  oberen  Meißel  mittels  Kugelgelenk,  ein  Gegen - 

E wicht  bringt  den  Meißel  wieder  in  seine  Gebrauchs- 
X«  zurück.  Die  Maschine  mit  Kraftbetrieb  ist  ander* 
eingerichtet,  der  Fußhebel  wirkt  auf  eine  Koppelung, 
welche  das  kontinuierlich  laufende  Schwungrad  mit 
der  Exzentcrwelle  verbindet.  Ein  leichter  Tritt  genügt 
zur  Herbeiführung  des  Arbeitsvorganges:  nach  voll- 
zogenem Schnitt  rückt  der  Meißel  in  seiner  höchsten 
Stellung  selbsttätig  aus,  nnd  die  Maschine  ist  sofort 
wieder  arbeitsfähig. 


Abbild»*  T, 


Formkasten  für  Rohrkrümmer. 

Um  Kohrkrümmer  mit  größerem  Durchmesser 
möglichst  genau  und  dicht  herzustellen,  hat  Gießerei- 
Ingenieur  J.  Mehrten«  jun.  in  Essen  (Ruhr)  einen 
Formkasten  konstruiert. 

Wie  die  Bauart  des  Kastens  (Abb.  1)  zeigt, 
können  die  Formstücke  in  diesem,  in  ähnlicher  Weise 
wie  die  normalen  geraden  Rohre,  stehend  geformt  and 
gegossen  werden.  Der  Formkasten  nnd  auch  die 
Kernspindel  besteht  aus  Segmenten  e,  die  Höhen  dieser 
Teile  sind  so  gewählt,  daß  man  Bogenlängen  der  meist- 
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gebräuchlichen  Krümmer  von  15,  22'/t,  30  oder  45° 
ohne  weiteres  herstellen  kann.  Diese  Kastenteile 
nahen  an  den  Flanschen  Nut  und  Feder  und  werden 
durch  Augenschrauben  zusammengehalten. 

Die  Formkasten  sind  sowohl  für  das  Formen  mit 
Modell  nls  auch  für  das  Formen  mit  Schablone 
geeignet.  Damit  das  aufgestampfte  Modell  aus  dem 
Kasten  wieder  entfernt  werden  kann,  ist  letzterer  auch 
der  Länge  nach  geteilt  (Abb.  2).  Ein  Versetzen  des 
Kernes  in  der  Form  ist  dadurch  ausgeschlossen,  weil 
das  rnterteil  b  genau  mit  einem  Konus  in  die  Platte  a 
eingepaßt  ist  und  durch  einen  FUhrungsstift  gehalten 
wird.   Zur  sicheren  Lagerung  des  Formkastens  beim 


Abbildung  1.    Schnitt  C-t). 


Abbildung  2.   Schnitt  A-B. 


Gießen  sind  an  einem  Kastenteil  Tragzapfen  e  (Abb.  2) 
vorgesehen.  Für  den  Gießtrichter  bezw.  für  den  ver- 
lorenen Kopf  dient  ein  besonderer  trichterförmiger 
Ring  d;  der  Einguß  wird  so  angeschnitten,  daß 
ein  Eindringen  von  Schlacke  in  die  Form  ausge- 
schlossen ist. 

Die  Vorzöge  dieser  neuen  Rohrkrümmer- Form- 
kasten sind  nicht  zu  verkennen.  Die  Herstellungs- 
kosten der  Formstücke  werden  erheblich  geringer  und 
ihre  Ausführung  bedeutend  genauer,  besonders  die  un- 
gleichen Wandstärken  können  leicht  vermieden  werden. 
Da  auch  die  Kernstützen  fortfallen,  zeigen  die  Guß- 
stücke ein  besseres  Aussehen.  An  Formmaterial  sowie 
an  Heizkoks  wird  erheblich  gespart.  Wenn  aneh  die 
Anschaffungskosten  dieses  Kastens  etwas  hoch  sind, 
»o  wird  er  doch  den  Röhrengießereien  eine  will- 
kommene Neuerung  sein.  Derselbe  ist  zum  Patent 
angemeldet. 


Gußform-Explosion. 

Uber  den  verhängnisvollen  Unfall,  der  sich  int 
Gießereibetriebe  der  Halleschen  Maschinenfabrik  und 
Eisengießerei  ereignete,*  berichtet  Regierungs-  und 
Gewerlurat  S  c  u  1 1  e  t  u  s  -  Merseburg  in  „Konkordiau 
Heft  7  folgendes: 

In  der  Gießhalle  der  genannten  Firma  sollte  eine 
hohle  Hartgußwalze  von  etwa  (KHK)  kg  Gewicht  stehend 
gegossen  werden.  Die  gemauerte  und  scharf  getrock- 
nete Form  war  in  den  Boden  der  Gießerei  eingegraben, 
der  Einguß  lag  etwa  Im  hoch  über  der  Sohle  der 
Gießerei.  Das  geschmolzene  Eisen  war  in  einer 
großen  Gießpfanne  durch  den  Laufkran  herbeigebracht 
worden.  Letzterer  wird  von  unten  mittels  Ketten  von 
einer  Arbeiterkolonne  auf  Kommando  des  Gießmeisters 
in  Bewegung  gesetzt.  Der  Guß  der  Walze  war  eben 
beendet  und  die  Gießpfanne  sollte  abgefahreu  werden, 
als  der  beaufsichtigende  Meister  eine  verdächtige  Be- 
wegung des  aus   der   Gießereisohle  hervortretenden 


1  oberen  Teils  der  Form  bemerkte.  In  demselben  Mo- 
ment erfolgte  auch  schon  neben  der  Form  aus  dem 
Boden  heraus  unter  dumpfem  Getöse  ein  feuriger  Aus- 
bruch von  glühenden  Eisenteilchen,  Sand,  Staub  und 

|  Dampf,  wobei  die  zur  Beleuchtung  der  Gießerei  dienen- 
den Gasflammen  —  es  war  gegen  6  Uhr  abends  — 
zum  Verlöschen  gebracht  wurden.  Unglücklicherweise 
richtete  sich  der  Strom  der  ausbrechenden  heißen 
Massen  gerade  auf  die  mit  der  Bedienung  des  Krans 
beschäftigten,  etwa  7  m  von  der  Form  entfernten 
Mannschaften,  die  in  der  Dunkelheit  sich  nicht  schnell 
genug  aus  dem  Bereich  der  Gefahr  zu  retten  ver- 
mochten. Sechs  von  ihnen  haben  infolge  von  Ver- 
brennungen ihr  Leben  eingebüßt,  während  fünf  ins 
Krankenhaus  kamen. 

Die  Untersuchung  des  Unfalls  hat  kein  volles 
Licht  über  die  eigentlichen  Ursachen  gebracht,  so  daß 
in  dieser  Hinsicht  nur  Vermutungen  ausgesprochen 
werden  können.  Das  Eisen  war  aus  dem  untersten 
Teil  der  Form  ausgebrochen,  war  so  in  den  umgeben- 
den feuchten  Sand  eingedrungen  und  hatte  eine  Dampf- 
entwicklung erzeugt,  deren  Druck  schließlich  zum 
Fortschleudern  der  darüherliegenden  Sanddecke  unter 
Mitreißen  großer  Mengen  glühender  Eisenkörner  ge- 
führt hatte.    Dabei  war  tief  im  Boden  eine  solche 

•  VergL  „Stahl  und  Eisen"  1904,  Heft  1  S.  41. 
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Höhlung  entstanden,  daß  sämtliches  Eisen  aas  der 
Form  ausgelaufen  war,  welches  sich  als  unförmlicher, 
äußerlich  schwammig  aussehender  Block  außen  an  der 
Form  hängend  vorfand. 

Die  Herstellung  der  durch  vorstehende  Abbildung 
veranschaulichten  rorm  für  die  Walzen,  von  denen 
schon  mehrere  Hundert  in  gleicher  Weise  ausgeführt 
worden  sind,  geschieht  in  folgender  Weise:  Auf 
einer  goßeisernen  Platte  wird  das  Bodenstück  mit 
Kern  aufgemauert  und  getrocknet,  dann  mit  Lehm 
überzogen,  nochmals  getrocknet,  mittels  Schablone  ge- 
glättet, geschwärzt  und  im  Trockenofen  getrocknet. 
Der  Mantel  der  Form  wird  für  sich  auf  einem  guß- 
eisernen Ringe  '/*  Stein  stark  aus  gebrannten  Ziegel- 
steinen aufgemauert  und  ebenso  behandelt  wie  das 
Bodenstück  und  der  Kern,  doch  besteht  er  ans  zwei 
Teilen,  dem  niedrigen  unteren  Stück,  das  für  sich  auf 
das  Bodenstück  aufgesetzt  und  in  der  Fuge  verstrichen 
wird,  und  aus  dem  langen  Oberstück,  das  wiederum 
auf  einem  besonderen  Gußeisenring  anfgemanert  und 
dicht  auf  das  Unterstück  aufgesetzt  wird.  Das  Ganze 
wird  dann  unter  Anwendung  eiserner  Anker  fest  zu- 
sammengekeilt. Die  fertige  Form  wird  in  eine  tiefe 
Dammgrube  gestellt,  um  sie  herum  werden  zylindrische 
Blech  trommeln  gesetzt,  deren  lichte  Weite  etwa  80  cm 
größer  ist  als  der  äußere  Durchmesser  der  Form,  und 
der  so  gebildete  Zwischenraum  wird  fest  mit  Sand 
ausgestopft,  um  dem  schwachen  Mauerwerk  der  Form 
den  nötigen  Halt  zu  geben.  Auch  außen  werden  die 
Blechtrommeln  mit  Formsand  umgeben,  der  in  der 
Dammgrube  festgestampft  wird,  so  daß  auch  diese 
vollständig  mit  Sand  ausgefüllt  ist.  Der  Einguß  des 
Eisens  erfolgt  von  oben  durch  vier  Einlauföffnungen, 


ein  seitlich  angebrachter  Steiger  dient  zur  Abführung 
der  Luft  aus  der  Form. 

Eine  eingehende  Besichtigung  nach  dem  Unfall 
ergab,  daß  die  Form  leer  aber  vollständig  gut  erhalten 
|  war;   nur  in  dem  untersten  Teil    des  gemauerten 
i  Mantels,  etwa  10  cm  über  dem  Boden,  war  ein  Stein 
nach  außen  gedrückt  und  so  eine  Öffnung  entstanden, 
durch  die  das  flüssige  Eisen  ausgetreten,  in  den 
feuchten  Sand  gelangt  war  und  hier  eine  Dampf 
entwicklung   veianlaßt  hatte,    die  zur  Katastrophe 
führte.    Bei  dem  Einstampfen  der  Form  treten  die 
Arbeiter  in  den  Zwischenraum  zwischen  Form  otM 
Blechtrommel  und  bedienen  sich  der  üblichen  Ramm- 
Stöcke  mit  eisernen  Kugeln  an  den  Enden,  so  daß  an- 
scheinend eine  ganz  sichere  Umschließung  der  Form 
i  mit  festem  Sande  gewährleistet  ist   Die  Vermutung, 
daß  etwa  eingedrungenes  Wasser  mit  im  Spiele  ge- 
wesen sein  könnte,  erscheint  unhaltbar,  da  der  Grund- 
|  Wasserspiegel  etwa  7  m  unter  dem  Fußboden  der 
Gießerei  liegt,  außerdem  ist  in  diesen  ein  dicht- 
I  gestemmter,  mit  Sand  ausgefüllter  zylindrischer  Dampf- 
I  kessel  von  2,5  m  Durchmesser  und  4  m  Länge,  dessen 
oberer  Boden  abgenommen  ist,   senkrecht  so  ein- 
gegraben, daß  der  obere  Rand  3  m  unter  der  üießerei- 
sohle  liegt  und  auch  in  größerer  Tiefe  jeder  Wasser- 
zutritt verhindert  wird. 

Zur  Verhütung  einer  Wiederholung  ähnlicher  Un- 
fälle empfiehlt  es  sich,  die  unterste  Blechtrommel  mit 
festem  Boden  zu  versehen,  wodurch  eine  Kapsel  ge- 
bildet wird,  in  der  etwa  ausbrechendes  Kisen  zurück- 
gehalten würde.  Jedenfalls  kann  bei  solcher  Anord- 
nung ein  etwaiger  Eisenausbruch  nicht  zu  so  schweren 
Folgen  wie  in  dem  geschilderten  Falle  führen. 
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Roh-  u.  Brucheisen . 

Rohstahl  

Eisenbahnbedarf .  . 

Stab-  u.  Fassoneisen 

Bleche   

Drahterzeugnisse.  . 

Röhren  und  Ver- 
schiedenes .... 

Gro"be  Eisenwaren  . 

Feine  Eisenwaren  . 

Sa.  ganz-  und  halb- 
fertige Waren  .  . 

Sa.einschließl.Roh- 


|  191000 
68000 
242000 
388000 
175000 
220000 

54000 
168000 
41000 


Hmooo 

232000 
273000 
672000 
264000 
HOOOOO 


ÖIKOUO  527000 

672000  699000 

463000  498000 

743000  770000 

284000  293000 

292000  309000 


GlOOO.  72000 
187000'  221000 
44000  46000 


135G000  2042000  27mm 


1547000  28460UO  3*  »9000 


82000 
247000 
53000 

2951000 

3478000 


Die  stark  aufsteigende  Bewegung  der  deut- 
schen Ausfuhr  seit  dem  Jahre  1900  hat  auch 
im  Jahre  1903  noch  angehalten,  wenngleich  der 
Höhepunkt  Beit  dem  Frühjahr  überschritten  ist 
Das  Plus  ist  dem  Vorjahr  gegenüber  in  Roh- 
eisen aber  nicht  mehr  groß,  beruht  indessen 
vorwiegend   auf  solchem;    in   Schrott   ist  ein 


Rückgang  um  60  000  t  vorhanden.  Die  Einfuhr 
an  Roheisen  und  Brucheisen  war  mit  fast 
220000  t  gegen  rund  175  000  t  im  Jahr  vor- 
her ebenfalls  etwas  größer ;  hier  beruht  die  Zu- 
nahme indes  auch  wesentlich  mit  fast  30  000  t 
auf  Schrott.  Rohstahl  und  die  verschiedenen 
Sorten  fertiger  Ware  zeigen  durchweg  Zunahme 
gegen  das  Vorjahr,  so  daß  im  ganzen  stark 
150  000  t  an  ganz-  und  halbfertiger  Ware  mehr 
erscheinen,  einschließlich  Roheisen  rund  170000t. 
Auf  Roheisen  umgerechnet  absorbiert  die  Abs 
fuhr  im  Jahr  1902  mit  4140  000  t  nahezu  die 
Hälfte  der  damaligen  Erzeugung.  Die  ent- 
sprechende Ziffer  von  1903  ist  zwar  stark 
4  460000  t,  bleibt  aber  gegen  die  auf  rud 
10080  000  t  gestiegene  Roheisenerzeugung  doch 
verhältnismäßig  zurück.  Der  wieder  wachsende 
Bedarf  des  Inlands  hat  eine  Umkehr  von  der 
Notwendigkeit  der  so  stark  betriebenen  Ausfuhr 
gebracht,  was  sich  ja  auch  in  dem  augenblick- 
lichen Gang  derselben  zeigt;  außerdem  ist  jetzt 
das  im  Vorjahr  naturgemäß  vorhandene  Bestreben 
einer  tunlichsten  Erhöhung  der  Produktions- 
ziffern weggefallen. 
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Englische  Eisenausfuhr. 


[  1900 

1901 

1902 

1908 

• 

t 

t 

t 

Roh- u.  Brecheisen  .  ,15210001  924000  1206000  1065000 


Robstahl  

Eisenbahnbedarf  .  . 

Stab- n.  Fassoneisen 

Bleehe  

Verzinkte  Bleche  . 

Weißbleche  

Drabterxengsisse .  . 

Röhren  und  Ver- 
schiedenes .  .  .  . 

Grobe  Kisenwaren . 

Feine  Eisenwaren  . 

Sa.  ganz-  nnd  halb- 
fertiger Waren  . 

Sa.einsehlielil.  Roh- 


308000  213000  SOlOOOj  27000 
464000  575000  71700O1  728000 
1570001  118000  125000  271000 
1610001  127000!  1400001  220000 
247000  2500001  881000  362000 
273000  272000  3120001  293000 
88000     47000:    55000  95000 


? 

339000 


? 

322000 


42000  52000 


2019000  1976000  2372000  2414000 


^540000 


90000 


342000  167000 
49000  165000 


2900000  3578000|3479QOO 

Für  die  englischen  Verbaltnisse  hat  leider 
das  Jahr  1903  eine  Veränderung  der  Statistik 
gebracht,  die  eine  ganze  Reihe  von  Positionen 
gegen  die  Vorjahre  unvergleichbar  macht,  wenn 
auch  die  jetzige  Einordnung  sachgemäßer  ist 
nnd  vor  allen  Dingen  einen  besseren  Vergleich 
mit  den  bezüglichen  deutschen  ermöglicht. 
Außerdem  war  Schrott  in  den  nnB  zugäng- 
lichen Ziffern  nicht  mehr  aufgeführt;  nach  den 
letzten  Jahren  ist  dessen  Menge  etwa  auf 
100  000  t  anzunehmen,  so  daß  gegen  das  Vor- 
jahr für  Roheisen  kein  sehr  großer  Rückgang 
vorhanden  ist.  Die  frühere  Position  Rohstahl 
ist  fast  vollständig  verschwunden,  sie  erscheint 
in  der  Hauptsache  bei  Stabeisen  und  Blechen 
wieder,  wodurch  sich  deren  sprungweise  Er- 
höhung erklärt.  Bei  Drahterzeugnissen  ist  ver- 
schiedenes dazugekommen,  was  früher  zu  Un- 
recht unter  anderen  Gegenständen  aufgeführt 
wurde,  ebenso  sind  gewalzte  Röhren  und  einige 
Kleinigkeiten  jetzt  ausgeschaltet  und  als  be- 
sondere Position  geführt.  Grobe  Eisenwaren 
haben  sich  stark  verringert,  sie  stecken  zum 
Teil  in  den  beiden  vorgenannten  Positionen, 
zum  Teil  in  feinen  Eisenwaren,  die  dadurch 
jetzt  vergleichsfähiger  werden,  wenn  auch  hier 
Einiges  eingeschaltet  sein  mag,  was  nach  der 
deutschen  Statistik  unter  groben  aufgeführt 
werden  muß.  Die  Übrigen  Positionen  sind  gegen 
die  Vorjahre  vergleichsfähig  geblieben.  Eisen- 
bahnbedarf hat  noch  eine  Zunahme,  bleibt  aber 
gegen  die  Ziffern  der  80er  Jahre  z.  B.  doch 
noch  zurück,  wo  die  Ausfuhr  an  solchem  durch- 
weg über  l  Hillion  Tonnen  betrug.  An  ganz- 
und  halbfertiger  Ware  ist  demgemäß  eine  kleine 
Zunahme  gegen  das  Vorjahr  vorhanden  nnd  ein- 
schließlich Roheisen  kein  Rückgang,  wenn  man 
die  oben  erwähnten  fehlenden  etwa  100  000  t 
für  Schrott  hinznnimmt.  Gegen  die  Standard- 
ziffer der  zweiten  Hälfte  der  80  er  Jahre  mit 
einer  durchschnittlichen  Gesamtansfohr  von  über 
4  Millionen  Tonnen  bleibt  dieselbe  indes  auch 


jetzt  noch  um  rund  '/*  Mill.  Tonnen  zurück, 
was  ohne  weiteres  erklärlich  ist  angesichts  der 
großen  Zunahme  der  deutschen  Ausfuhr  in  den 
letzten  Jahren. 

Bemerkenswert  ist,  daß  trotz  der  jetzt  rich- 
tiger gestellten  Ziffer  für  Stab-  und  Fasson- 
eisen in  England,  der  noch  etwa  30000  t  für 
Bandeisen  zuzuschlagen  wären,  nm  sie  gegen 
Deutschland  vollends  vergleichsfähig  zu  machen, 
nur  etwa  300000  t  herauskommen,  gegen 
770000  t  für  letzteres.  Nimmt  man  die  nach- 
her erwähnte  belgische  Ziffer  von  fast  370  000  t 
hinzu,  also  nicht  ganz  die  Hälfte  der  deatscheD, 
so  zeigt  sich,  daß  die  Weltmarktversorgung  in 
gewalztem  nnd  fassoniertem  Eisen  nnd  Stahl 
jetzt  in  der  Hauptsache  von  Deutschland  und 
Belgien  aus  erfolgt.  Ebenso  bemerkenswert 
sind  aber  die  außerordentlich  hohen  Posten  für 
verzinkte  Bleche  und  Weißblech;  sie  ergeben 
zusammen  die  Riesenziffer  von  fast  650  000 1 
im  letzten  Jahre  für  diese  durchweg  sehr 
dünnen  Bleche,  die  übrigens  teilweise  aus  deut- 
schem Halbzeug  hergestellt  sind,  von  welchem 
im  letzten  Jahre  nahezu  400  000 1  nach  Eng- 
land eingeführt  wurden.  Nicht  unerwähnt  darf 
dabei  bleiben,  daß  die  Einfuhr  nach  England 
überhaupt  in  den  letzten  Jahren  bedeutend  ge- 
stiegen ist.  Sie  ist  in  den  Einzelsorten  iufolge  der 
veränderten  Statistik  ebenfalls  nicht  vergleich- 
bar, betrug  aber  im  ganzen  einschließlich  Roh- 
eisen im  Jahre  1902  rnnd  1  170  000  t,  1903 
1  320  000 1,  darunter  recht  erhebliche  Posten 
von  Deutschland.  Im  Gegensatz  dazu  ist  die 
Ausfuhr  von  Roheisen  und  Brncheisen  nach 
Deutschland  von  680  000  t  im  Jahre  1900  auf 
117  000  t  1902  zurückgegangen,  um  1903 
wieder  anf  134000  t  zu  steigen.  Das  gegen- 
seitige Verhältnis  von  Deutschland  und  England 
hat  Bich  damit  recht  erheblich  verschoben.  Bei 
der  vergleichsweisen  Beurteilung  der  ganzen 
Zahlen  darf  indessen  nicht  übersehen  werden, 
daß  in  England  eine  Reihe  von  Artikeln,  feinere 
Drahterzeugnisse,  wie  Telegraphendraht,  Werk- 
zeuge, Hartware  usw.,  nur  in  der  Wertstatistik 
vorkommen,  während  sie  in  Deutschland  in  der 
Gewichtsstatistik  enthalten  sind.  Es  müßten 
den  englischen  Zahlen  für  ganz-  und  halbfertige 
Ware  immerhin  etwa  200000  t  zugeschlagen 
werden,  womit  diese  hinter  den  deutschen  dann 
auch  in  den  letzten  Jahren  nicht  mehr  so  sehr 
zurückbleiben  und  einschließlich  Roheisen  immer 
noch  grüßer  sind.  Die  Werte  der  in  der  Ge- 
wichtsstatistik enthaltenen  gröberen  Waren  be- 
trugen 1902  z.  B.  nicht  ganz  600  Millionen 
Mark,  die  der  Wertstatistik  außerdem  rund 
450  Millionen  Mark,  in  der  letzteren  Position 
ist  auch  die  bedeutende  Ausfuhr  von  Maschinen 
aller  Art  enthalten.  Demgegenüber  waren  die 
Werte  der  in  der  dentschen  Gewichtsstatistik 
enthaltenen  Eisenwaren  1903  stark  650  Mill. 
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Mark,  wozu  noch  eine  Maschinenaasfubr  von 
rand  225  Millionen  Mark  kommt,  letztere  neben- 
bei im  Gewicht  von  gegen  250000  t;  englische 
Vergleichszahlen  nach  der  letzteren  Richtung 
liegen  leider  nicht  vor. 

Belgische  Eisenausfuhr. 


Amerikanische  Eisenausfuhr. 


1900 

1901 

1902 

1903 

t 

t 

t 

« 

Roh-  u.  Brucheigen . 

52000 

46000 

69000 

82000 

Rohstahl  

2000 

1000 

4000 

6000 

Eisenbahnbedarf .  . 

115000 

149000 

205000 

314000 

Stab-  □.  Fassoneisen 

270000 

274000 

325000 

366000 

Bleche  

Drahterzeugnisse.  . 
Grobe  Eisenwaren  . 
Peine  Eisenwaren  . 
Sa.  ganz-  und  halb- 


75000    71000    80000  84000 

33000 
19000 
84000 


•2100«)  25000  26000 
28000  25000  27000 
80000    70000,  90000 


fertiger  Waren  . 
Sa.einschliettl.  Roh- 


591000  615000  757000  906000 

643000  OülOoJ  826000  988000 

Die  belgische  Ausfuhr  bewegt  sich  in  den 
letzten  Jahren  im  allgemeinen  in  stetig  zu- 
nehmeoden  Ziffern,  namentlich  auch  für  Eisen- 
bahnbedarf, wo  sie  sich  von  1901  auf  1903 
mehr  als  verdoppelt  hat ;  auch  in  Walzware 
aller  Art  bis  zu  der  vorbin  schon  angezogenen 
Ziffer  von  3H6  000t  im  letzten  Jahr.  Die 
übrigen  Sorten  zeigen  keine  sonderlich  große 
Änderung,  immerhin  hat  sich  die  Ausfuhr  an 
ganz-  und  halbfertiger  Ware  von  1901  auf 
1903  auf  nahezu  das  I1/«  fache  gesteigert, 
ebenso  einschließlich  Roheisen.  Dabei  ist  aber 
zu  beachten,  daß  auch  die  Einfuhr  von  Roh- 
eisen in  diesen  Jahren  von  215  000  t  auf  stark 
380  000  t  gestiegen  ist,  unter  den  letzteren  fast 
170  000  t  aus  Deutschland.  Noch  mehr  zu- 
genommeu  hat  die  Einfuhr  von  Rohstahl.  Wah- 
rend dieselbe  im  Jahr  1900  nur  20  000  t  be- 
trug, stieg  sie  1901  auf  rund  70  000  t,  1902 
auf  105  000  t,  1903  auf  fast  150  000  t;  dar- 
unter in  den  beiden  letzten  Jahren  aus  Deutsch- 
land 90  000  t  bezw.  100  000  t,  im  letzten  auch 
stark  40000  t  aus  Frankreich.  Es  zeigt  sich 
also,  daß  die  belgische  Ausfuhr  in  gewalzter 
Ware,  insonderheit  weichem  Flußeisen,  zu  nicht 
unerheblichem  Teil  auf  Grund  von  gekauftem 
fremdem  Halbzeug  erfolgt.  Ähnlich  ist  die 
Lage  für  Drahterzeugnisse;  der  Ausfuhrzahl 
von  33  000  t  im  letzten  Jahr  steht  eine  Einfuhr 
von  39  000  t,  vorwiegend  deutschem  Walzdraht 
jedenfalls,  gegenüber.  — 

Die  amerikanischen  Ziffern  der  letzten 
Jahre  zeigen  deutlich,  daß  darin  ein  wesentliches 
Moment  beruht,  warum  die  deutsche  Ausfuhr  in 
derselben  Zeit  so  stark  steigen  konnte.  Speziell 
für  1903  sind  sämtliche  Sorten  mit  Ausnahme 
von  Drahterzeugnissen  praktisch  auf  ziemlich 
gegen  Null  zurückgegangen ;  nur  in  den  letzteren 


|  1900 

,  t 

1901  1902 

t      1  t 

1903 
i 

Roh-  u.  Brucbeiseu . 

834000 
108000 
362000 
163000 
58000 
130000 

821000 

1155000 

95000    37000  28000 
29000      2000  5000 
319000    68000  31000 
100000     85000  «8000 
33000    32000  20000 
127000.  158000  174000 

608000  345000  298000 

703000  382000  3260U0 

Eisenbahnbedarf .  . 
Stab-  n.  Fassoneisen 

Drahterzeugnisse  . 
Sa.  ganz-  und  halb- 
fertiger Waren  .  ' 
Sa.  einschließt.  Roh-  ' 

trat  sogar  eine  Zunahme  ein,  bei  schwer  ver- 
lustbringenden Preisen  allerdings.  Ebenso  be- 
stimmend für  die  Versorgung  des  Weltmarktes 
war  aber  auch  die  Bewegung  der  Einfuhr  nach 
Amerika,  die  1901  in  Summa  nur  stark  220000  t 
betrug,  1902  stark  1210  000  t,  1903  rund 
1180  000  t.  Daran  war  Roheisen  beteiligt 
mit  735  000  t  bezw.  682000  t,  Rohstahl  mit 
287  000  t  bezw.  262  000  t;  Deutschland  in 
derselben  Zeit  mit  rund  315  000  t  bezw. 
295  000  t  insgesamt.  Gegenüber  dem  Jahr  1900 
hat  Amerika  in  den  letzten  also  rund  800  000  t 
weniger  ausgeführt  und  fast  1000000  t  mehr 
eingeführt;  der  Unterschied  von  reichlich  ls4 
Millionen  Tonnen  zeigt,  woher  die  besseren 
Chancen  für  Europa  kamen;  dieses  Verhältnis 
ist  jetzt  wieder  in  der  Wende,  wenn  auch  nicht 
so  stark,  wie  vielfach  erwartet.  Insonderheit 
hat  die  Ausfuhr  in  den  letzten  Monaten  des 
vorigen  Jahres  noch  sehr  wenig  zugenommen, 
wahrend  die  Einfuhr  allerdings  schon  seit  dem 
Hochsommer  stark  abgefallen  war;  das  2.  Se- 
mester hatte  nur  noch  350000  t.  Im  Augen- 
blick nimmt  aber  auch  die  Ausfuhr  wieder  zu, 
das  alte  Verhältnis  wird  sich  also  voraussicht- 
lich wieder  bis  zu  einem  gewissen  Maße  her- 
stellen. Auch  für  die  amerikanischen  Ziffern 
ist  zu  beachten,  daß  eine  ganze  Anzahl  Artikel, 
so  z.  R.  auch  gewalzte  Röhren,  für  welche 
Amerika  in  der  Ausfuhr  eine  ähnliche  Position 
einnimmt  wie  bei  Draht,  dann  auch  Werkzeuge 
der  verschiedensten  Art  usw.  nur  in  der  Wert- 
statistik vorkommen.  So  schwanken  denn  in 
den  letzten  Jahren  die  Werte  der  Gewichts- 
ausfuhr  mit  einem  starken  Rückgang  nur  um 
70  Millionen  Mark,  die  für  die  Wertstatiatik  um 
335  Millionen  Mark,  letztere  nahmen  sogar  wieder 
etwas  zu.  Es  zeigt  sich,  wie  wesentlich  dort 
die  Ausfuhr  von  Maschinen  und  sonstiger  weiter 
verfeinerter  Ware  in  Frage  kommt.  Das  Ziel, 
die  letztere  in  Deutschland  nach  Möglichkeit 
zu  heben,  ist  ja  eben  auch  einer  der  Haupt- 
zwecke des  glücklich  gebildeten  Stahlwerks- 
verbände«.  ^  ^  Köln_ 
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Die  Handelskammern  zu  Saarbrücken, 
Trier  nnd  Koblenz  haben  unter  dem  6.  Mai 
1904  an  das  Abgeordnetenhaus  folgende  Ein- 
gabe gerichtet: 

„Die  dem  Hohen  Hanse  der  Abgeordneten 
zur  Beratung  und  Beschlußfassung  unterbreiteten 
wasserwirtschaftlichen  Vorlagen  enthalten  leider 
nichts  über  die  Kanalisiernng  der  Mosel  nnd 
der  Saar,  obwohl  die  Schiffbarmachutig  dieser 
beiden  Flösse  zu  den  dringlichsten  Aufgaben 
der  preußischen  Verkehrspolitik  gehört.  Die 
Kanalisiernng  von  Mosel  und  Saar  ist  geboten 
ans  wirtschaftlichen,  politischen  und  militä- 
rischen Gründen.  . 

Deutschland  besitzt  nahezu  unermeßliche 
Schatze  an  Kohlen  und  Erzen.  Seine  größte 
Koblenablagerungs8tätte  mit  einer  Förderung 
von  jährlich  rund  60  Millionen  Tonnen  befindet 
sich  am  Xiederrheiu  im  Ruhrgebiet.  Seine 
mächtigsten  Erzlager  liegen  in  Lothringen  und 
Luxemburg;  das  Minettevorkommen  an  der 
oberen  Mosel  wird  auf  3000  Millionen  Tonnen 
geschätzt,  nnd  die  jahrliche  Förderung  betragt 
etwa  16  Millionen  Tonnen  bei  einer  Gesamt- 
förderung Deutschlands  von  21  Millionen  Tonnen. 
Zwischen  diesen  beiden  Mineralschfttzen,  die 
aufeinander  angewiesen  sind,  stellte  bisher  allein 
die  Eisenbahn  die  Verbindung  her.  Diese  ge- 
Dägt  aber  nicht  zur  vollen  Ausnutzung  der 
nnserm  Vaterlande  von  der  Natur  verliehenen 
Bodenreichtämer,  da  die  Tarife  trotz  der  be- 
willigten Ermäßigungen  noch  immer  zn  hoch 
sind,  als  daß  der  Bezug  von  Erzen  und  Brenn- 
stoffen in  dem  Maße  erfolgen  könnte,  wie  es 
schon  längst  den  Bedürfnissen  der  Eisenindustrie 
entsprochen  hätte.  Die  deutsche  Eisenindustrie 
ist  und  bleibt  für  einen  ganz  erheblichen  Teil 
ihrer  Erzeugung  auf  den  Absatz  im  Anstände 
angewiesen,  und  wenn  es  uns  nicht  gelingt, 
unsere  Produktionskosten  wesentlich  herab- 
znschranben,  —  und  das  kann  nur  durch  Er- 
mäßigung der  Transportkosten  geschehen  — , 
so  werden  wir  von  den  Auslandsmärkten  mehr 
und  mehr  verdrängt  werden.  In  Deutschland 
entfallen  28  bis  30  °/°  der  Gestehungskosten 
des  Roheisens  auf  Frachtkosten,  während  man 
in  Großbritannien  hierfür  nur  9  bis  10% 
rechnet.  „Allein  infolge  der  geringeren  Fracht- 
kosten wird  das  Roheisen  in  Großbritannien 
etwa  um  20  °/o  billiger  als  in  Deutschland  er- 
zeugt", so  heißt  es  in  der  amtlichen  Begrün- 
dung zu  den  Zollsätzen  der  Erzeugnisse  der 
Eisen-  und  Stahlindustrie  (zu  Nr.  373  B.  der 
Drucksachen  des  Reichstages,  1900/02  S.  446/450). 
In  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika 


beträgt  durchschnittlich  der  Eisenbahnfrachtsatz 
1,542  Pfg.  für  das  Tonnenkilometer  gegenüber 
einem  Satze  von  3,69  Pfg.  auf  den  preußischen 
Staatsbahnen.  Die  hauptsächlich  für  Kohlen- 
transporte in  Frage  kommende  Chesapeake-  und 
Ohiobahn  beordert  zu  einem  Satze  von  0,72  Pfg. 
und  auf  anderen  Linien  ist  die  Fracht  im  all- 
gemeinen nicht  höher,  zum  Teil  noch  erheblich 
niedriger.  Für  die  Roheisenversendung  von 
Pittsburg  und  Birmingham  AI.  bewegen  sich 
die  amerikanischen  Sätze  meist  zwischen  1  '/« 
und  1 3U  Pfe-  für  das  Tonnenkilometer,  während 
die  entsprechenden  deutschen  Sätze  zwischen 
2  lU  und  2  3:'4  Pfg.  liegen.  Deutschlands  Ein- 
fuhr in  Eisenerz  beträgt  jährlich  über  4  Mil- 
lionen Tonnen  im  Werte  von  rund  70  Mil- 
lionen Mark,  die  Einfuhr  von  Roheisen  hat 
einen  Wert  von  fast  30  Millionen  Mark.  Von 
diesen  rund  100  Millionen  Mark  könnte  ein 
ganz  erheblicher  Betrag  im  Lande  verbleiben, 
wenn  nach  Herstellung  des  Mosel-  und  Saar- 
kanals deutsches  Erz  und  deutsches  Roheisen 
mit  größerem  Nutzen  verwendet  werden  können, 
als  es  bisher  der  Fall  ist. 

Handelt  es  Bich  also  in  wirtschaftlicher  Be- 
ziehung zunächst  um  den  Austausch  gewaltiger 
Mengen  wichtiger  Rohstoffe  zwischen  dem  erz- 
und  eisenreichen  Lothringen  und  dem  kohlen- 
gesegneten Niederrhein  und  Westfalen,  so  kommt 
des  weiteren  noch  die  Befruchtung  des  ganzen 
mit  vielerlei  Mineralien  sowie  landwirtschaft- 
lichen und  sonstigen  Produkten  gesegneten 
Saar-  und  Moseltales  in  Betracht,  welches  den 
größten  Wert  auf  eine  Schiffahrtsverbindnng  mit 
dem  Rheine,  sowie  dnrch  diese  mit  dem  Meere 
und  den  am  Niederrhein  und  in  Mitteldeutsch- 
land zu  orbauenden  Kanälen  legt.  Die  hohe 
wirtschaftliche  Bedeutung  einer  Mosel-  und 
Saai  kanalisierung  ist  seit  mehr  als  20  Jahren 
schon  so  oft  und  so  überzeugend  dargelegt 
worden,  daß  wir  uns  auf  dieso  kurzen  Aus- 
führungen beschränken  können. 

Was  die  politische  Seite  der  Sache  betrifft, 
so  muß  Deutschland  ungemein  viel  daran  ge- 
legen sein,  Lothringen  festeren  Anschluß  an 
Alt-Deutschland  zu  geben,  und  gerade  der 
Moselkanal  wäre  ein  unübertreffliches  Mittel 
zur  Förderung  solcher  Bestrebungen ;  wenn  sich 
die  lothringische  Bevölkerung  wirtschaftlich 
wohler  fühlt,  werden  auch  die  politischen 
Gegensätze,  die  leider  noch  vorhanden  sind,  am 
ehesten  ausgeglichen. 

In  militärischer  Beziehung  würde  eine  kanali- 
sierte Mosel  ganz  außerordentliche  Dienste 
leisten.    Darüber  dürften  sich  alle  einig  sein. 
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Man  stelle  sich  aar  vor,  daß  ein  einziges  Kanalschiff 
von  mittlerer  Größe  den  eintägigen  Verpflegungs- 
bedarf  für  ein  ganzes  Armeekorps  fassen  kann. 

Technisch  wäre  die  baldige  Inangriffnahme 
der   Kanalisierangsarbeiten   durchaus  möglich. 
Im  Jahre  1901  war  vom  Ministerium  der  öffent- 
lichen Arbeiten  ein  Bauamt  in  Trier  eingesetzt 
worden,  das  unter  Benutzung  der  vorhandenen 
Projekte  einen  vollkommen  neuen  Entwurf  für 
Mosel  und  Saar  aufgestellt  hat,  der,  soviel  uns 
bekannt,  zu  vollkommen  günstigen  Ergebnissen 
gelangt  ist.    Auch  die  elsaß-lothringische  Re-  j 
gierang,  die  dem  Projekte  der  Moselkanallsierung  ] 
stets  die  größten  Sympathien  entgegengebracht  I 
hat,   hat  die   nötigen   Vorarbeiten  anfertigen 
lassen.    Nach  dieser  Richtung  hin  sind  also 
Schwierigkeiten  nicht  mehr  zu  überwinden. 

Was  nnn  die  Frage  der  Rentabilität  betrifft, 
so  seien  uns  folgende  Ausführungen  gestattet: 

Die  Kosten  für  die  Kanalisierung  der  Mosel 
sind  vom  Regiernngsbauanit  in  Trier  auf  72  Mil- 
lionen Mark  und  die  der  Kanalisierung  der  Saar 
auf  26  Millionen  Mark  berechnet  worden.  Die 
Verzinsung  der  aufgewendeten  Kapitalien  soll 
3  V»  °/o  betragen,  die  Tilgung  %.  Danach 
ergeben  sich 

1.  für  die  Mosel 

Zinsen   2  520  000 

Tilgung   360000, 

Betriebs-  und  Unterhaltungskosten 
nach  dem  Projekt  des  Baurats 
Schönbrod   620  000  „ 

zusammen    .  3  500  000  j 

Hiervon  kommen  in  Abzug  die  jetzigen 
nutzlos  aufgewendeten  jährlichen 
Unterhaltungskosten,  die  im  Jahre 
1900  allein  für  die  preußische  Mosel 
180000.*  betragen,  mit  mindestens     200000  .. 

so  daß  für  den  Moselkanal  ein  jähr- 
liches Erfordernis  verbleibt  von  3  800000  .H 


2.  für  die  Saar 

Zinsen    910  000.* 

Tilgung   130  000  „ 

Betriebs  -  und  Unterhaltungskosten 
nach  den  für  die  Mosel  berechneten 
Sätzen   250000  „ 

125)0  OÖOT« 

Hiervon  gehen  ab,  wie  bei  der  Mosel, 
die  heutigen  Unterhaltungskosten, 
die  zu  schätzen  sind  auf  jährlich      90  000  „ 

so  daß  als  Erfordernis  für  die  Saar 

verbleiben  I  200  000  Jt 


Mosel-  und  Saarkanal  zusammen  erheischen 
also  jährlich  an  Zinsen,  Tilgung  und  Unter- 
haltungskosten 4  500  000  <M. 

Dieser  Betrag  ist  durch  die  jährliche  Ein- 
nahme aus  den  Kanalabgaben  zu  decken.  In 
die  später  folgenden  Frachtberechnungen,  bei 
denen  der  Übergang  ausreichender  Gütermengen 
von  der  Bahn  auf  den  Kanal  sowie  die  Ent- 
stehung neuer,  bisher  wegen  der  hohen  Bahn- 
frachten nicht  vorhandener  Transporte  vollauf 
gesichert  ist,   ist  wie  auch  in  früheren  Be- 


rechnungen eine  Kanalabgabe  von  0,25  Pfg. 
auf  das  Tonnenkilometer  eingesetzt. 

Nimmt  man  zunächst  aus  den  Frachtmengen, 
die  auf  dem  künftigen  Mosel-  und  Saarkanal 
zur  Beförderung  gelangen  werden,  diejenigen 
heraus,  die  nur  über  einen  Teil  der  Kanal- 
Strecke,  nämlich  von  Lothringen  nach  der  Saar 
gehen,  so  berechnet  die  von  der  Handelskammer 
Saarbrücken,  dem  Verein  zur  Wahrung  der 
gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  der 
Saarindustrie  und  der  Südwestlichen  Gruppe 
des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller herausgegebene  Denkschrift  diese 
Mengen  nach  der  Statistik  für  1903  auf 
1917  955t.  Diese,  die  eine  Strecke  von  1 44  km 
durchlaufen,  erbringen  690  464  <M  Kanalabgaben 
oder  rund  700  000  Ji,  eine  Ziffer,  die  nach 
Fertigstellung  des  Kanals  sogar  weit  überholt 
sein  wird.  Kürzt  man  das  jährliche  Erfordernis 
für  Mosel-  und  Saarkanal  in  der  Höhe  von 
4  500  000  Ji  um  diese  700  000  -M,  so  bleiben 
3  800000  die  aus  den  übrigen  Kanal- 
abgaben zu  decken  sind.  Bei  0,25  Pfg.  Abgaben 
auf  das  Tonnenkilometer  oder  0,75  <Ji  auf  die 
ganze  Strecke  von  300  km  würden  5  Millionen 
Tonnen  Güter  genügen,  um  jene  3,80  Millionen  Mark 
aufzubringen.  5  Millionen  Tonnen  ist  aber  eine  Zahl, 
die  von  der  Wirklichkeit  ganz  zweifellos  über- 
troffen werden  wird,  namentlich  zu  der  Zeit,  wo 
der  Mosel-  und  Saarkanal  dem  Betrieb  fibergeben 
werden  kann,  also  in  frühestens  fünf  Jahren. 

Zum  Beweise  dessen  sei  folgendes  aus- 
geführt : 

1.  Im  rheinisch-westfälischen  Bezirk  worden 
im  Jahre  1903  allein  an  Thomasrobeisen  rund  S.i 
Millionen  Tonnen  hergestellt,  zu  deren  Erzeugung 
mit  Vorteil  lothringische  Minette  verwendet 
werden  kann,  vorausgesetzt,  daß  die  niedrige 
Wasserfracht  den  Bezug  von  Minette  in  jeder 
gewünschten  Menge  ermöglicht.  Wenn  man 
rechnet,  daß  zur  Herstellung  jeder  Tonne 
Tliomasroheisen  1,2  t  Minette  verwendet  werden, 
so  gelangt  man  zu  einem  Minette  verbrauch  von 
3  Mill.  Tonnen.  Ein  Teil  wird  natürlich  hiervon 
der  Eisenbahn  verbleiben.  Anderseits  muß 
aber  berücksichtigt  werden,  daß  Minette  auch 
zur  Herstellung  anderer  Eisensorten  als  nur  de» 
Thomaseisens  verwendet  werden  kann  und  wird, 
und  ferner  muß  mit  einer  nicht  unwesent  lieben 
Steigerung  der  Roheisenproduktion  gerechnet 
werden,  ans  allgemeinen  Gründen  sowohl  wie 
deshalb,  weil  die  mit  Hilfe  der  Verwendung 
von  Minette  herabgedrückten  Produktionskosten 
zu  einer  Vermehrung  der  Eisenerzeugung  reizet. 
Für  das  Jahr  1908  oder  1909,  wo  der  Mosel- 
kanal in  Betrieb  kommen  würde,  kann  also 
ganz  sicher  mit  einer  Minettefrachtmenge  tob 
rund  3  Millionen  Tonnen  gerechnet  werden.  Die 
Sicherheit  dieser  Rechnung  dürfte  dadurch 
wesentlich  erhöht  werden,  daß  man  auf  anderen 
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Weg«  zu  dem  gleichen  Ergebnis  gelangt.  .Rhein- 
land-Westfalen  (ohne  das  Saargebiet  and  das 
Siegerland)  hat  1903  mehr  als  4  Hill.  Tonnen 
Roheisen  erzeugt.  Bei  der  niedrigeren  Kanal- 
fracht ließe  sich  ohne  weiteres  ermöglichen,  daß 
der  Möller  aas  30  %  Minette  bestände,  so  daß, 
wenn  man  durchschnittlich  2,5  t  Möller  auf  1  t 
Roheisen  rechnet,  auf  jede  Tonne  Eisen  0,75  t 
Minette  entfielen.  Bei  4  Hill.  Tonnen  Roheisen 
ergibt  das  wie  vorher  3  Hill.  Tonnen  Minette. 

2.  Lothringen,   Luxemburg  und  die  Saar 
haben  1903  fast  4  Hill.  Tonnen  Roheisen  er- 
blasen.    Hiervon  bleiben  in  den  genannten  Be- 
zirken selbst  nur  geringfügige  Mengen;  alles 
andere  wird,  sei  es  als  Roheisen,  sei  es  als 
Halb-  oder  Fertigfabrikat  ausgeführt.    Ein  Teil 
dieser  zur  Ausfahr  gelangenden  Mengen  ver- 
bleibt der  Eisenbahn,  und  zwar  schon  deshalb,  | 
weil  der  Versand   sich   häufig  nach  anderen  ! 
Gegenden   richten  wird  als  nach  solchen,  die  . 
mit  Hilfe   des  Kanals  bedient  werden  können,  j 
Für  den  Mosel-  und  Saarkanal  soll  deshalb  nur 
eine  Menge  von  2  Millionen  Tonnen  angenommen 
werden,  wobei  wieder  mit  einer  nicht  unwesent- 
lichen Steigerung  des  Versandes  bis  1908  oder 
1909  gerechnet  werden  muß. 

3.  Der  Versand  von  Ruhrkoks  nach  Loth-  j 
ringen,  Luxemburg,  dem  Saarrevier  und  Frank-  I 
reich,  also  nach  Bezirken,  die  in  Zukunft  durch 
den  Kanal  versorgt  werden,  hat  1903  3,65 
Mill.  Tonnen  betragen.  Wenn  man  annimmt,  daß 
hiervon  rund  2  Mill.  Tonnen  auf  den  Wasserweg 
übergehen  werden,  so  ist  das  angesichts  der 
bU  1908  oder  1909  zu  erwartenden  Verbrauchs- 
steigerung sicher  nicht  zu  hoch  gerechnet. 

4.  Schon  die  drei  Hauptgüteraiten  Minette, 
Eisen  und  Koks  ergeben  eine  Beförderungsmenge 
von  rund  7  Millionen  Tonnen,  also  fast  2  Mil-  ; 
Honen  Tonnen  mehr,  als  nötig  ist,  um  ans  der 
einkommenden  Kanalabgabe  das  Jahreserfordernis  ' 
für  den  Mosel-  und  Saarkanal  zu  decken.  Nun 
kommen  aber  außer  den  in  erster  Reibe  auf- 
gezahlten Gütern  noch  ganz  bedeutende  Trans- 
portmengen anderer  Güter  in  Betracht,  die  hier  ; 
nur  ganz  summarisch  veranschlagt  werden  sollen. 
Lothringen  und  die  Saar  haben  1902  106  640  t 
Eisenerze  von  auswärts  bezogen;  nach  und  aus 
Bezirken,  mit  denen  künftig  der  Verkehr  durch 
den  Mosel-  und  Saarkanal  vermittelt  wird,  hat 
der  Steinkohlen-Versand  und  -Empfang  1902 
rund  2'/*  Millionen  Tonnen  betragen.  Nach 
Belgien  gingen  1902  von  der  Rohr  an  Kohlen 
und  Koks  1,13  Millionen  Tonnen,  von  denen 
ohne  Zweifel  ein  Teil  dem  Moselkanal  zufallen  , 
würde.   Die  60  000  t  Kohle,  die  Lothringen  nnd  i 
die  Saar  1902  aus  oder  über  Belgien  bezogen 
haben,  würden   nach  Herstellung  des  Kanals 
fraglos  von  der  Ruhr  auf  dem  Wasserweg  be- 
zogen werden;  dazu  kommen  noch  in  Mengen, 
die  kaum  geschätzt  werden  können,  Qnalitats- 


eisen  und  Legierungen  aus  Rheinland- Westfalen, 
dem  Siegerlande  usw.,  Briketts,  Erden,  Steine, 
Schiefer,  Zement,  feuerfeste  Steine,  Kalk,  Dünger, 
Kolonialwaren,  Salz,  keramische  Waren,  Obst, 
Getreide  und  andere  landwirtschaftliche  Erzeug- 
nisse sowie  vieles  andere  mehr.  Wenn  man  nun 
auch  annimmt,  daß  nicht  alle  diese  Güter  von 
oder  nach  auswärts  über  die  ganze  Kanalstrecke 
gehen,  so  muß  man  anderseits  berücksichtigen, 
daß  auch  im  Lokalverkehr  ziemlich  erhebliche 
Gütermengen  auf  dem  Kanal  zur  Beförderung 
gelangen  werden.  Jedenfalls  ist  es  sehr  maßig 
gerechnet,  wenn  man  den  Verkehr  an  ver- 
schiedenen Gütern  auf  rund  1 '/»  Millionen  Tonnen 
über  die  ganze  Kanalstrecke  veranschlagt. 

Insgesamt  wird  also  der  voraussichtliche  Ver- 
kehr auf  Mosel  und  Saar  81/«  Millionen  Tonnen 
betragen,  also  3'/t  Millionen  Tonnen  mit  einer 
Abgaben-Einnahme  von  2  625  000  Jt  mehr,  als 
zur  Rentabilität  dieser  Kanäle  erforderlich  Bind. 
Es  bleibt  also  noch  ein  so  gewaltiger  Überschuß 
über  das  unbedingt  Notwendige,  daß  selbst  bei 
Zweifeln  in  die  Richtigkeit  der  Schätzungen  die 
Rentabilität  noch  immer  außer  Frage  steht. 

Voraussetzung  für  das  Vorbandensein  der 
aufgezählten  Transportmengen  ist  natürlich  der 
Umstand,  daß  nach  Schaffung  einer  schiffbaren 
Mosel-  und  Saarwasserstraße  eine  im  Vergleich 
zu  den  Bahnfrachten  genügende  Verbilligung  der 
Wasserfrachten  eintritt.  In  dieser  Beziehung 
sind  bereits  mehrfach  eingehende  Berechnungen 
aufgestellt  worden,  die  keinen  Zweifel  darüber 
lassen,  daß  die  Kanalfracht  die  Eisenbahnfracht 
in  ausreichendem  Maße  zu  unterbieten  vermag. 
In  welcher  Weise  die  Berechnungen  gemacht 
sind,  ist  aus  folgendem  Beispiel  für  die  Be- 
förderung von  Minette  von  dem  abseits  der  Mosel 
gelegenen  Algringen  nach  dem  ebenfalls  abseits 
vom  künftigen  Hannover-Rheinkanal  gelegenen 
Gelseqkirchen,  also  aus  einem  sehr  ungünstig 
gewählten  Beispiel  zu  ersehen,  wobei  noch  zu 
bemerken  ist,  daß  die  einzelnen  Zahlen  sich 
auch  in  voller  Übereinstimmung  mit  den  An- 
nahmen der  Regierung  befinden;  nur  sind  statt 
der  vollen  Bahnfrachten  Schleppbahnfrachten  ein- 
gesetzt, und  die  Kanalabgab«  ist  mit  75  Pfg.  ein- 
gesetzt statt  1  J(,  des  Satzes  einer  früheren 
Regierungsberechnung.  f  d  ToBOe 

Schleppb&h n fracht  Algringen- Diedenhofen 

(13  km)  0,40  Jt, 

Umschlag  von  Bahn  zu  Schiff  0,11  „ 

Wasserfracht  Diedenhofcn-Ruhrort    .  .  .  1,60  B 

Kanalabgabe  0,75  „ 

Kanalfracht  Rohrort-Herne   0,68  „ 

Umschlag  von  Schiff  zu  Bahn  0,11  „ 

Schlepphahnfracht  Herne-Uelsenkirchen 

(10  km)  0,40  „ 

also  die  Tonne  Erz  von  Algringen  nach 

Gelsenkiichen  8,95  , 

Demgegenüber  beträgt  die  Bahnfracht  .  .  6,40  ,, 
Diese  ist  also  am  1,45 .  // 
oder  um  rund  27  »/«  höher  als  die  Wasserfracht. 


- 
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Auf  die  gleiche  Weise  Bind  für  alle  Haupt-  i 

Verkehrsbeziehungen  von  Minette,  Roheisen  und 

Kok«  Unterschiede  berechnet  worden,  welche  die 

Überlegenheit  der  Wasserstraße  in  bezug  anf 

die  Fracht  dartun.    Danach  ist  der  Wasserweg 

billiger  ...  „. 

*  für  M  mette 

von  Algringen  nach  Ruhrort  nm  46'/« 

von  Esch  (Luxemburg)  nach  Ruhrort  um  .  40  °/o 

für  Koks 

von  Ruhrort  nach  Algringen  um  34  % 

von  Ruhrort  nach  Esch  um  .......  29  °/o 

für  Roheisen 
von  Algringen  nach  Gelsenkirchen  um  .  .  66  "/o 
von  Esch  nach  Gelsenkirchen  um    ....  50 "/» 

Bereits  aus  dieser  kurzen  Zusammenstellung 
ist  ersichtlich,  daß  der  Wasserstraße  Güter  von 
der  Menge,  wie  sie  angenommen  worden  ist,  und 
noch  mehr  zufallen  werden.  Eine  Rentabilität 
des  Mosel-  und  Saarkanals  steht  demnach,  wie 
übrigens  auch  stets  nnd  fast  ausnahmslos  an-  1 
erkannt  worden  ist,  außer  allem  Zweifel. 

Allerdings  wird  es  vielfach  Bedenken  er- 
regen, daß  durch  die  Kanalisierung  von  Mosel 
nnd  Saar  der  Eisenbahn  erhebliche  Frachtmengen 
entzogen  werden.  Es  darf  jedoch  nicht  ver- 
gessen werden,  daß  es  Bich  dabei  nur  um  die 
für  die  Eisenbahn  am  wenigsten  lohnenden 
Massengüter  mit  den  niedrigsten  Tarifen,  also 
diejenigen  Frachtmengen  handelt,  an  denen  die 
Eisenhahn  heute  schon  am  wenigsten  verdient. 
Ihre  Ausscheidung  ans  dem  Eisenbahngüterver- 
kehr wird  also  das  Durchschnittsertragnis  anf 
die  beförderte  Tonne  heben  und  nicht  nieder- 
drücken. Sodann  gebt  ein  Teil  dieser  Frachten, 
und  zwar  ein  Teil  des  lohnendsten  Versandes, 
nämlich  des  Versandes  von  Halbzeug  und  Fertig- 
fabrikaten, von  der  Mosel  und  Saar  gar  nicht 
auf  den  preußischen  Bahnen,  sondern  von  der 
Mosel  fast  ausschließlich  anf  den  belgischen 
Bahnen  nach  Antwerpen,  und  von  der  Saar  zum 
Teil  auf  diesem  Wege,  zum  Teil  auf  der  Pfalz- 
bahn »ach  Ludwigshafen,  der  Verkehr  gehört 
also  heute  schon  gar  nicht  dem  Güterverkehr 
der  preußischen  Staatsbahnen  an.  Dieser  Teil 
des  Frachten  Verkehrs  fiele  dem  Mosel-  nnd  Saar- 
kanale,  also  einem  preußischen  Beförderungs- 
wege, neu  zu,  ohne  daß  eine  preußische  Eisen- 
bahn dadurch  Einbuße  erlitte,  was  doch  auch 
ins  Gewicht  fallt.  An  dritter  Stelle  würden 
die  Eisenbahnen  bei  einer  Verbilligung  der 
Eisenerzeugung  an  der  Saar  und  Mosel  einen 
erheblichen  Zuwachs  an  dem  Versande  von  : 
Halbzeug  und  Fertigerzeugnissen  nach  anderen 
Richtungen  als  der  Richtung  des  Kanals  zu- 
geführt erhalten,  was  ihnen  bei  den  höheren 
Frachtsätzen  für  diese  Güter  einen  bedeutsamen 
Ersatz  bieten  würde.  Viertens  ist  allgemein 
die  Erfahrung  gemacht  worden,  daß  die  Schienen- 
wege an  einer  Wasserstraße  nicht  nur  nicht 


veröden,  sondern  für  Eilverkebr  nnd  Personen- 
verkehr eine  immer  wachsende  Bedeutung  ge- 
winnen. Bekanntlich  hat  die  Rbeinreguliernng 
den  beiden  Parallelbahnen  an  den  Rheinufern 
nicht  nur  nicht  geschadet,  sondern  eher  zu  einer 
«teigenden  Rentabilität  derselben  beigetragen. 
Wo  die  Vorbedingungen  für  einen  umfassendes 
Wasserverkehr  gegeben  sind,  da  ist  stets  auch 
Platz  für  den  Dienst,  den  die  Eisenbahnen  her- 
kömmlich der  Bevölkerung  leisten.  Schließlich 
kann  die  Rücksicht  auf  einen  etwa  zu  erwarten- 
den Ausfall  eines  kleineren  Teils  der  fiskalischen 
Eisenbahneinnahmen  niemals  einen  Gegengrond 
bilden,  wo  es  sich  um  eine  wesentliche  Ver- 
billigung eines  bedeutsamen  Teils  der  nationalen 
Produktion  und  um  eine  Verstärkung  der  Stellang 
derselben  gegenüber  dem  Auslande  handelt. 
Eine  solche  Rücksichtnahme  würde  den  Spatz 
festhalten,  um  die  Taube  zu  opfern.  Das  Wohl 
der  nationalen  Produktion  muß  unter  allen  Um- 
ständen fiskalischen  Rücksichten  anf  Staats- 
betriebe vorgehen.  Gewiß  ist  im  letzten  Jahr- 
zehnt der  Staatshaushalt  des  Königreicht 
Preußen  In  steigendem  Maße  auf  die  Eisen- 
bahnüberschüsse  angewiesen  gewesen.  Aber  es 
ist  ganz  klar,  daß  eine  solche  steigende  Be- 
lastung der  Werte  schaffenden  Stände,  und  in 
erster  Linie  der  Industrie,  auch  ihre  natürliche 
Grenze  finden  muß,  wenn  anders  anf  die  Daner 
eine  völlige  Revolution  des  Steuersystems  ver- 
mieden werden  soll. 

Ein  anderer,  noch  neuerdings  wieder  hervor- 
gehobener Einwand  gegen  die  Kanalisierung  be- 
ruht auf  ästhetischen  Rücksichten.  In  dieser 
Beziehung  scheint  man  sich  vielfach  ganz  über- 
triebenen Vorstellungen  hinzugeben  und  zn 
glauben,  daß  aus  der  Mosel  durch  die  Kauali- 
sierung  ein  geradliniger  Graben  wird,  dem  alles 
Idyllische  mangelt.  Das  poesievolle  Bild  der 
Mosellandschaft,  die  heute  das  Entzücken  jede« 
Naturfreundes  ist,  erfährt  jedoch  weder  durch 
den  Kanal  selbst  noch  durch  die  an  ihm  ent- 
stehenden gewerblichen  Betriebe  irgendwelche 
Veränderung,  die  den  Genuß  des  Beschauers 
beeinträchtigen  könnte.  Die  Betriebe  sind  dam 
viel  zu  klein,  und  das  Bild  des  Flußlaufes  ändert 
sich  nur  an  den  verhältnismäßig  wenigen  Stellen, 
wo  Schleusen  und  Wehre  den  Strom  unter- 
brechen. Und  diese  Veränderung  bedeutet  nicht 
einmal  einen  Nachteil ;  denn  das  Gefälle  an  den 
Wehren  dürfte  dem  Bilde  noch  einen  poetischen 
Bestandteil  hinzufügen.  Durch  die  Schiffbar- 
machung  wird  dem  Flusse  auch  der  ihm  heut- 
zutage bedauerlicherweise  anhaftende  Charakter 
der  Öde  nnd  Verwahrlosung  entschieden  ge- 
nommen. Wer  möchte  den  Rhein  beute  ohne 
Schiffahrt  sehen?  Hat  doch  gerade  die  in  der 
Vorzeit  blühend  gewesene  Moeelschiffahrt  den 
Dichter  Ausonins  zu  herrlichen  Versen  be- 
geistert!   Das  Moseltal  wird  die  Wanderstrtne 
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natorfroher  Menschen  auch  nach  der  Kanali- 
sierung bleiben.  Wenn  die  Poesie  der  Mosel- 
landschaft gestört  wird,  so  geschieht  dies  in 
weit  höherem  Maße  durch  höbe  Eisenbahndämme 
and  lange  Güterzüge  als  durch  die  Schleusen 
und  Wehre  des  Kanal b. 

Auch  die  Zweifel  hinsichtlich  der  Stellung 
Luxemburgs  zum  Moselkanal  sind  nunmehr  voll* 
ständig  beseitigt.  Am  20.  April  hat  der  Staate- 
minister  Ey sehen  in  der  luxemburgischen 
Kammer  die  Mitteilung  gemacht,  die  dortigen 
Industriellen  seien  auf  seine  Veranlassung  hin 
zusammengetreten  und  hatten  erklart,  die  luxem- 
burgische Eisenindustrie  sei  im  Prinzip  für  den 
Kaualbau.  Diese  Erklärung  sei  nach  Berlin  mit 
dein  Hinzufügen  übermittelt  worden ,  daß  man 
im  Lande  allgemein  für  den  Kanalbau  sei.  Der 
Minister  bemerkte  Doch  für  seine  Person,  daß 
man  allen  Grund  habe,  sich  für  das  Unter- 
nehmen auszusprechen. 

Unter  allen  diesen  Umständen  ist  es  durch- 
aus begreiflieb ,  daß  unserseits  mit  vollster 
Berechtigung  das  Verlangen  nach  einer,  modernen 
wirtschaftlichen  Anforderungen  genügenden  Schiff- 
barmacbnng  der  Mosel  und  der  Saar  erhoben 
wird.  Mosel-  und  Saargebiet  haben  unbestreit- 
baren Anspruch  darauf,  daß  ihnen  die  gleichen 
Vorteile  zugewendet  werden,  die  andere  Gebiete 
durch  den  Bau  des  Hannover  •  Rheinkanals  er- 
halten sollen.  Daher  gestatten  wir  uns  in 
der  Annahme,  daß  die  Einbeziehung  der  Kana- 
lisierung der  Mosel  und  der  Saar  in  die  jetzt 
zur  Beratung   stehende  Vorlage    nicht  mehr 


angängig  ist,  dem  Hohen  Hause  folgende  Bitte 
zu  unterbreiten  : 

Das  Haus  der  Abgeordneten  wolle  be- 
schließen ,  die  Königliche  Staatsregierung  zu 
ersuchen,  einen  Gesetzentwurf,  betreffend  die 
Kanalisierung  der  Mosel  und  der  Saar,  dem 
Landtage  so  bald  vorzulegen,  daß  die  Voll- 
endung des  Mosel-  und  Saarkanals  gleichzeitig 
mit  der  Fertigstellung  des  Hannover -Rhein- 
kanals gewahrleistet  ist. 
Unser  Verlangen  ist  um  so  berechtigter  und 
'  dringlicher,  aU  die  beteiligten  Eisen-  und  Stahl- 
j  werke  in  Lothringen,  Luxemburg  und  an  der 
1  Saar  sich  in  diesen  Tagen  zur  Übernahme  der 
,  erforderlichen  Zinsgarantien  bereit  erklärt  haben, 
■  falls  die  in  Rede  stehenden  Projekte  bis  zum 
I  1.  Juli  1906  an  den  Landtag  gebracht  worden 
sind  und  dieser  die  Vorlage  zur  unmittelbaren 
I  Ausführung  annimmt.    Dieser  Vorgang  beweist 
I  wohl  am  deutlichsten,  wie  sehr  die  Interessenten 
selbst  von  der  Wirtschaftlichkeit  und  Rentabilität 
des  angestrebten  Unternehmens  überzeugt  sind. 
Übrigens  wird  ganz  zweifellos  auch  der  Rbei- 
I  nische  Provinzial-Landtag,  sobald  ihm  nur  erst 
ein  fertiges  Projekt  vorliegt  und  er  die  Höhe 
seiner  Verpflichtungen  zu  übersehen  vermag,  die 
nötigen  Garantien  nicht  versagen,  genau  so  wie 
es  die  am  Mittellandkanal  beteiligten  Kommunal- 
verbände getan  haben ,  obwohl  diese  doch  ein 
weit  größeres  Risiko  eingegangen  Bind ,  als  es 
beim  Mosel-  und  Saarkanal  der  Fall  sein  würde, 
wenn  hier  überhaupt  von  einem  Risiko  gesprochen 
werden  kann." 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


7.  April  1904.  Kl.  24e,  C  11909.  Verfahren  , 
sur  Herstellung  von  Wassergas.  Maschinenbau-Anstalt  j 
Humboldt,  Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

Kl.  31c,  R  18442.  Form  zum  Gießen  von  Ring- 
segmenten für  Schachtauskleidungen.  Julias  Riemer 
and  Loonhard  Treuheit,  Düsseldorf. 

KL  50c,  K  23930.    Kegelmühle  mit  umlaufendem 
Mahlteller  und  außerhalb  derselben  gelagerten,  unter  i 
Federdruck  stehenden  Mahlkegeln.    William  Adolph  | 
Köneman,  Chicago;  Vertr:  Pat.- Anwälte  Dr.  R.Wirtb,  ' 
Frankfurt  a.  M.  1,  u.  W.  Dame,  Berlin  NW.  6. 

11.  April  1904.  Kl.  10b,  H  29040.  Verfahren 
xar  Herstellung  von  Stückkohle  ans  Anthrazitkohlen- 
schlamm, Anthrazitkohlengros.  Anthrazitkohlenstaub. 
Carl  Hocke.  Hamburg,  und  Gustav  Heine,  Elmshorn. 

Kl.  20a,  G  19077.  Seilklemme  für  Seil-  und 
Hängebahnfahrzeage  mit  keilartig  wirkenden  Klemm- 
backen und  einem  die  Einstellung  bewirkenden,  unter 


dem  Einfluß  des  Wagengewichts  stehenden  Gleitstück 
Peter  (iütges,  Homberg  a.  Rh. 

Kl.  49  b,  L  18983.  Sägenvorstoßmafl.  Fr.  W. 
Lührmann,  Düsseldorf,  Mozartstr.  16. 

Kl.  50e,  H  31459.  Staubsammler  mit  unter 
einem  Flüssigkeitsspiegcl  angeordneten  Siebflächen. 
Friedrich  Hartmann,  Ottenbach  a.  M. 

14.  April  1904.  Kl.  18  a,  S  17480.  Verfahren 
nebst  Hochofen  zur  unmittelbaren  nnd  ununterbrochenen 
Metallgewinnung  aus  Erzen,  insbesondere  zur  direkten 
Eisenerzeugung.  Oscar  Simmersbach,  Krefeld,  Oberstr.  57. 

Kl.  19a,  (J  11788.  SchienenstoUverbindung  mit 
ineinandergreifenden  Fußlaschen,  l'eter  Francis  Mc. 
Cool,  Butler,  V.  St.  A.;  Vertr.:  C.  Fehlert,  G.  Loabier, 
Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner,  Pat.-Anwalte,  Berlin  N  W.7. 

Kl.  24 f,  N  6594.  Einrichtung  zum  Reinigen  eines 
Rostes.  Augustin  Normand  &  Cie.,  Lc  H&vre,  Frank- 
reich; Vertr.:  F.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  ().  Hering  nnd 
E.  Peitz,  Patent-Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  26d,  B  34681.  Einrichtung  zur  Zuführung  von 
Dampf  in  Rohgase.  Friedrich  Burgemeister,  Celle,  Hann. 

Kl.  49b,  K  9315.  Metallkalteägo.  Heinr.  Ehr- 
hardt,  Düsseldorf,  Reichsstr.  20. 

Kl.  49  f,  A  9199.  Einsetzmaschine  für  Wärmöfen. 
Akt-Oes.  Lauchharamer,  Lauchhammer,  Prov.  Sachsen. 
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Kl.  49f,  R  17  828.  Maschine  «um  Biegen  von 
Metallrohren.  Friedrich  Ronte,  Kiel,  Prinz  Heinrieh- 
«traße  76. 

Kl.  50  c,  B  34367.  Pendelmühle  mit  zwangläulig 
im  Mahlbottich  nmgeführten  Pendeln  und  durch  Zahn- 

{etriebe  erzeugter  zerreibender  Wirkung  der  Mahl- 
örper.    K.  Barthelmeß,  Neuß  a.  Rh. 

Kl.  72g,  Sch  20  792.  Aus  einer]  oder  mehieren 
Schichten  von  Rollen  zusammengesetzter  Panzer.  0.  L. 
Hermann  Schneidewind,  Hamburg- Kimsbüttel. 

18.  April  1904.  Kl.  7c,  W  20919.  Verfahren 
zum  Spannen  von  Blechtafeln  auf  Blechrichtmascbinen. 
Gebr.  Wagner,  Kirchentellinsfurt  b.  Tübingen. 

Kl.  7e.  C  10961.  Rohrschneidemaschine  mit 
Pilgerschrittbewegung.  Tito  Livio  Carbone  u.  Heinr. 
Wollheim,  Grunewald-Berlin. 

Kl.  18a,  H.  30  871.  Verfahren  zur  Ausnutzung 
ungereinigter  Hochofengichtgase.  W.  August  Hoff- 
mann, Rombach  i.  Lothr. 

Kl.  48d,  W  21148.  Glühofen  mit  Einrichtung 
zur  Unschädlichmachung  der  Flugasche.  W.  Weigelin, 
Göthen,  Anh. 

Gebranchsmuster-Eintragniigcti. 

11.  April  1904.  Kl.  20  a,  Nr.  221  (.-68.  Anschlag- 
vorrichtung für  Seilförderungcn,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  der  Mitnehmer  mittels  einer  Führung  in 
eine  derartige  Lage  gebracht  wird,  daß  sich  das  Seil 
in  das  Mitnehmennaul  einlegen  kann.  C.  W.  Hasen- 
clever Söhne,  Düsseldorf. 

Kl.  26 d,  Nr.  221022.  Koksgasreiniger  mit  Vor- 
wäscher unter  dem  Kokskorbe  und  mit  (Jasverteilungs- 
scheibe  in  der  Waschrlüasigkeit.  P.  Suckow  &  Co., 
Breslau. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  7T,  Xr.  147422,  vom  10.  April  1901.  Aug. 
Walt.  Groß  in  Re  m  s  c  h  eid  -  Rei  n  sh  agen.  Vor- 
richtung, zum  Auswalzen  von  Dreikantfeilen  mittels 
einer  Walze  und  eines  Formstückes,  dessen  Höhe  der 
Krümmung  der  Feilenseite  entsprechend  zunimmt. 

Das  Auswalzen  des  Werkstückes  erfolgt  zwischen 
einer  festgelagerten  Oberwalze  e,  die  eine  dem  größten 
Querschnitt    der   herzustellenden    Dreikantfeile  ent- 


sprechende dreieckige  Öffnung  h  hat,  und  einem  sowohl 
als  Träger  wie  auch  als  Matrize  für  das  Werkstück 
dienenden,  auf  Rollen  b  laufenden  Formstück  rf,  welches 
mit  seiner  Oberfläche  die  Grundlinie  des  Durchgangs- 
dreiecks für  das  Werkstück  im  Walzwerk  bildet, 
während  die  zwei  anderen  Seiten  des  Dreiecks  von 
den  beiden  Rotationsflächen  g  der  Oberwalze  e  gebildet 
werden.  Die  Seitenflächen  des  Formstückes  d  sind 
von  vorn  nach  hinten  in  gleicher  Weise  verjüngt, 
wie  die  Feile  vom  dicken  Ende  gegen  die  Spitze  hin, 
hingegen   nimmt  die   Dicke    des   Formstückes  vom 


vorderen  zum  hinteren  Ende  hin  allmählich  zu.  Sutt 
der  einen  mit  einer  Ausdrehung  h  versehenen  Ober- 
walze  e  können  auch  zwei  gegeneinander  nachstellbar 

Selagerte  zylindrische  Walzen  i  benutzt  werden,  *a» 
en  Vorteil   bringt,  daß  sie  an  allen  Stellen  ihrer 
Arbeitsflächen  gl-iche  Umfangsgeschwindigkeit  haben. 

Kl.  7  b,  Nr.  146803,  vom  10.  Januar  1903. 
W.  von  Romberg  in  London.  Vorrichtung  ;«r 
Verhinderung  des  Schleifens  des  Drahtes  auf  der 
Ziehscheibe. 

Um  jede  Ziehscheibe  e  f  ist  in  einem  Abstand«, 
der  etwa  der  doppelten  Drahtstärke  entspricht,  ein  an 
dem  Maschinengestell  befestigtes  Band  h  aus  Blech 

Jelegt.    Dasselbe  hat  Schlitze  zum  Ein-  und  Austritt 
es  Drahtes  und,  um  eine  wirksame  Kühlung  desselben  n 
ermöglichen,  Löcher.   Dort,  wo  der  Draht  die  Scheiben 


verläßt,  sind  Stauklemmen  »  vorgesehen,  welche  den 
Draht  mit  einer  gewissen  Reibung  zurückhalten. 

Nimmt  die  zweite  Ziehscheibe  weniger  Draht  ab, 
als  die  erste  bringt,  so  staut  Bich  der  Draht  in  der 
Stauklemme,  infolgedessen  lösen  sich  »eine  Windungen 
von  der  Ziehscheibe  ab  und  legen  sich  gegen  du 
Schutzblech  h.  Dieser  Vorgang  hört  erst  dann  auf, 
wenn  sich  so  viel  Draht  gegen  das  Blech  gelegt  hat, 
daß  seine  Reibung  auf  der  Ziehscheibe  nicht  mehr 
ausreicht,  um  noch  weiteren  Draht  durch  das  vor- 
hergehende Zieheisen  zu  ziehen  und  nachzubringen, 
oder  wenn  die  folgende  Ziehscheibe  wieder  Draht 
bedarf  und  anzieht. 

KL  1a,  Nr.  147  702,  vom  30.  Januar  1902. 
Carl  Martini&Co.,  Kommanditges.  in  Bau- 
nover.    Waschmaschine  für  Sand,  Kies  w.  dergl. 

Das  zu  waschende  Gut  gelangt  hei  n  in  di« 
Maschine  und  hat  mehrere  rotierende  Waschkammern  f 
zu  passieren,  bevor  es  in  gereinigtem  Zustande  bei  o 
austritt.    Die  Mäntel  der  Waschkam 


aus  Siebzylindern  g.  Durch  diese  wird  eine  sehr  gnte 
Verteilung  des  in  dem  Wasser  niedersinkenden  Wasch- 
gutes erzielt.  Dasselbe  gelangt  auf  den  Boden  a  der 
Kammern  und  wird  hier  durch  Becherwerke  t  *,  die 
gleichzeitig  die  Drehung  der  Behälter  f  bewirken, 
hochgehoben  und  über  schräge  Führungsflächen  p  in 
die  nächstfolgend©  Waschkammer  gefördert.  Das  Wasch- 
wasser  fließt  im  Gegenstrom  durch  die  durch  Zwischen 
wände  b  und  c  in  Abteilungen  geteilte  Maschine. 
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Kl.  7  f.  Nr.  146861,  vom  10.  Dezember  1901. 
Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinen- 
fabrik in  Düsseldorf  -  Derendorf.  Verfahren 
sur  llerttellung  ton  Verbund-  und  Speichenrädem. 

Ein  vorgegossener  Block  a  mit  oder  ohne  Rippen 
wird  auf  einer  drehbaren,  mit  Speichennuten  e  ausge- 


Kl.  7  a,  Nr.  14«  199,  vom  lß.  September  1900 
Wilhelm  Junge  in  M.  Hesterberg  b.  Rügge- 
berg. Walzwerk  mit  schwingenden  Walzbacken  zum 
schrittweisen  Auawalzen  von  Hohl-  und  Vollkörpern. 

Das  Auswalzen  des  Werkstückes  n  zu  einem  Hohl- 
oder Vollkörper  erfolgt  während  der  Drehung  des- 
selben zwischen  profilierten  Walzbacken  b,  die  hierbei 
gegen  das  Werkstück  gedrückt  und  in  schaukelnde 
Bewegung  versetzt  werden.     Neu  an  dem  Walzwerk 


ist  der  Bewegungsmechanismus  für  die  Walzbacken  6, 
der  statt  der  bisher  üblichen  Pleuelstangen  aus 
•Schnecken  c  besteht.  Diese  rollen  bei  ihrer  Drehung 
auf  den  in  den  Walzbacken  b  gelagerten  Rollen  d  ab 
und  erteilen  den  Backen  b  eine  schaukelnde  Bewegung. 
Um  ein  allmähliches  Andrücken  der  Walzbacken  gegen 
das  Werkstück  bei  Beginn  des  Arbeitsganges  herbei- 
zuführen, sind  sie  mit  keilartigen  Anlaufflächen  e 
ausgestattet.  Die  Backen  b  haben  Zapfen  \  welche 
an  Lenkstangen  g  in  Stellung  gehalten  werden. 


KL  48g,  Nr.  147*08,  vom  18.  April  1902.  Carl 
Max  Ramm  und  Friedrich  Paul  Eckhardt  in 
Chemnitz.     Verfahren  zur  Herstellung  von  Feilen. 

Ans  der  glatten  Oberfläche  des  entsprechend  vor- 
gearbeiteten Feilenkörpers  werden  die  Lücken  zwischen 
den  einzelnen  Zähnen  durch  Hobeln,  Drehen  oder  Fräsen 
in  Form  von  Abfallspänen  ausgehoben,  so  daß  die 
Zahnoberkante  unmittelbar  unterhalb  der  ursprünglich 
glatten  Fläche  sich  befindet  Durch  dieses  Verfahren 
soll  das  Stahlmaterial  sehr  geschont  und,  da  eine 
•Strukturveränderung  nicht  stattfindet,  das  Krummwerden 
der  Feilen  vermieden  werden. 

Sollen  stumpfgewordene  Feilen  wieder  geschärft 
werden,  so  geschient  dies  ohne  vorheriges  Abschleifen 
der  alten  Zähne  durch  bloßes  Nachstechen  der  Lücken 
zwischen  den  Zähnen. 


statteten  Gesenkscheibe  d  mittels  einer  Walze  h  derart 
aasgewalzt,  daß  das  Material  von  der  Nabe  nach  dem 
Kranze  hin  nnd  in  die  Speichennuten  der  Gesenkscheibe 
hineingedrängt  wird.  Hierbei  verbleibt  ein  Rand  f 
von  birnenförmigem  Querschnitt,  der  dann  durch  eine 
Walze  n  zum  fertigen  Radkranz  ausgearbeitet  wird. 
Das  Gesenk  rf  wird  gegen  den  Walzdruck  zweckmäßig 
durch  eine  Walze  k  gestützt. 


KL  81p,  Nr.  146834,  vom  21.  August  1902. 
AachenerHütten-Aktien -Verein,  Abteilung 
Esch  in  Esch,  Luxemburg.  Vorriehtnng  zur  Ver- 
ladung von  Massengütern. 

Das  insbesondere  zum  Verladen  großstückiger  oder 
blockartiger  Erze  bestimmte  schaufeiförmige  Förder- 
gefäß (i  ist  an  den  von  der  Laufkatze  c  herabhängenden, 
starr  mit  ihr  verbundenen  Trägern  f  derartig  aufgehängt, 
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daß  sein  vorderer  schwererer  Teil  gesenkt  ist.  Durch 
Vorbewegen  der  Laufkatze  c  auf  dem  Kran  g  wird  der 
Behälter  in  den  Materialhanfcn  hineingeschoben  und 
hierbei  gefüllt.  Um  ein  Zurückrutschen  des  auf- 
genommenen Gutes  zu  verhindern,  ist  in  dem  Förder- 
gefäß eine  sich  nach  innen  öffnende  Klappe  b  vorge 
sehen.  Mit  den  Trägern  f  verbundene  Führungen  h 
gestatten,  die  Drehachse  t  des  Gefäßes  durch  Gewinde- 
spindeln d  oder  dergl.  beliebig  zu  heben  und  zu  senken. 

KL  18b,  Nr.  14*20»,  vom  12.  April  1902.  Jules 
Marie  Eugene  Louis  Puissant  D'Agimont 
in  Hautmont.  Vorrichtung  zum  Kühlen  der  Ver- 
brennungsluft in  Martinöfen. 

Die  Luftzüge  l 
stehen  zwischen  den 
Wärmespeichern  b 
und  den  Köpfen  der 
Heizzüge  durch  ab- 
schließbare Kanäle  a 
mit  der  Außenluft 
in  Verbindung,  um 

erforderlichenfalls 
durch  Öffnen  dieser 
Kanäle  die  Tempera- 
tur im  Ofen  infolge 
des  Eintritts  kalter 
Luft  schnell  zum 
Sinken  bringen  zu 
können. 


KL  la,  Nr.  146872,  vom  2.  April  1903.  Wil- 
helm Lange  in  Immekeppel   b.  Bensberg, 
Rheinpr.  Vorrichtung  zum  Ent- 
wässern  von  Erzen ,  Kohlen, 
Eist  und  dergl. 

Die  Vorrichtung  besteht  aus 
einem,  aus  zwei  geneigt  zuein- 
ander gestellten  Abteilungen  x 
und  i/ zusammengesetzten  Sieb  e. 
welches  in  einem  Kasten  a  der- 
art unter  seiner  Schwerachse 
an  Zapfen  f  drehbar  aufgehängt 
ist,  daß,  wenn  eine  der  Ab- 
teilungen mit  dem  aus  dem 
Trichter  q  aufgegebenen  Knt- 
wässerungsgut  gefüllt  ist,  das 
Sieb  nach  der  Seit«  dieser  Ab- 
teilung umkippt  und  das  inzwi- 
schen in  die  Rinne  d  entwässerte 

Gut  in  eine  der  zugehörigen  Rinnen  b  oder  c  entleert.  Die 
Zapfen  /  sind  in  seitlichen  Führungen  k  des  Siebt1»  e  ver- 
stellbar angeordnet,  um  das  Kippen  regeln  zu  können. 


a 
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Kl.  7  a,  Nr.  146874,  vom  23.  Februar  1902. 
Max  Mannes  mann  in  Paris.  Verfahren  zum 
Strecken  von  Röhren  und  Hohlkörpern. 

Dem  Rohrblock  b  wird,  um  ihn  in  einem  Stich 
sehr  stark  zu  strecken,  eine  besondere  Vorschub- 
bewegung erteilt,  welche  die  Wirkung  der  Streck- 
walzen unterstützt.  Dieser  Vorschub  wird  am  ein- 
fachsten durch  Speisewalzen  c  erzeugt,  welche  dicht  vor 
den  Streckwalzcn  a  angeordnet  sind.  Zweckmäßig 


Schlitz  «  in  die  Feuerung  eingeführten  Kohlenstaub 
oder  dergl.  wird  vor  seinem  Eintritt  in  dieselbe  von 
beiden  Seiten  durch  Öffnungen  vorgewärmte  Luft  bei- 
gemischt.   Der  Brennstoff  gelangt  als  breiter  Schleier 


wird  mit  diesem  Vorschub  auch  eine  Vorformung  des 
Rohrblockes  rerbunden,  um  seinen  Querschnitt  für  das 
Strecken  geeigneter  zu  machen  und  ihn  mit  Aus- 
kehlungen oder  Abflachungen  an  den  Stellen  zu  ver- 
sehen, die  den  Walzenfugen  der  Streckwalzcn  ent- 
sprechen. Der  Durchmesser  oder  die  Angriffsfläche 
der  Vorschubwalzen  wird  so  klein  gewählt,  daß  sie  auf 
dem  Rohrblock  gleiten  und  nur  eine  geringe  Lockerung 
desselben  auf  dem  Dorn  bewirken,  ohne  jedoch  eine 
schädliche  Streckung  oder  Stauchung  zu  erzeugen. 

Kl.  7a,  Nr.  146875,  vom  4.  Mai  1902.  Eustace 
W.  Hopkins  in  Berlin.     Vorrichtung  zum  Aut- 
hohl zylindrischer  und  konischer  Körper. 

Bei  dieser  Walz- 
vorrichtung erfolgt 
das  Auswalzen  hohl- 
zylindrischer  und  ko- 
nischer Körper  mit- 
tels zweier  Walzen  a 
und  b,  von  denen 
die  eine  a  außer  der 
eigentlichen  Arbeits- 
bewegung eine  solche 
Vorschubbewegung 
erhält,  daß  ihr  Längs- 
profil sich  auf  der 
Oberfläche  des  Werk- 
stückes abrollt.  Neu 
an  der  Vorrichtung 
ist  die  Aufhängung 
der  Walze  a  mittels 
eines  Bügels  in  dem 
Mittelpunkt  e  des 
Kreises ,  mit  dessen 
Umfang  das  Längsprofil  zusammenfällt,  so  daß  eine 
Verschiebung  des  Werkstückes  auf  der  Walze  b  nach 
Möglichkeit  vermieden  wird.  Der  Aufhängepunkt  c 
ist  in  wagerechter  und  senkrechter  Ebene  verschiebbar. 

Kl.  24b,  Xr.  147282,  von  27.  Juli  1902.  Hugo 
(iabelmann  in  Berlin.  Verfahren  zum  Verfeuern 
von  Staubkohle,  Kohlenklein  und  ahnlichem  Brennstoff. 

Dem  in  üblicher  Weise  durch  eine  Zerkleinerungs- 
und  Verteilungsvorrichtung  k  durch    einen  breiten 


in  den  Verbrennungsraum  der  durch  ein  schräg  nach 
unten  führendes  Gewölbe  e  und  eine  schräge  Rostplatte 
a  gebildet  wird.  Die  gröberen  Teile,  welche  vom 
Zuge  nicht  mit  fortgerissen  werden,  fallen  auf  dt* 
schräge  Fläche  a  und  von  dieser  auf  einen  Rost  fc, 
auf  dem  sie  völlig  verbrennen. 


Kl.4»e,  Nr.  147  207,  vom 
8.  Juni  1902.  Hermann 
Schuber th  in  Chemnitz. 
Dampfhammerechitber. 

Der  Dampfschieber  c  be- 
sitzt zungenartige  Ansätze 
i  oder  dergl.,  welche  trotz 
des  erweiterten  Kanals  d 
den  unter  den  Kolben  in  den 
Zylinder  e  einzulassenden 
Dampf  so  zu  drosseln  ge- 
statten, daß  der  Kolben  f, 
wie  zur  genauen  Regelung 
der  Hubhöhe  des  Bären 
erforderlich,  langsam  ange- 
hoben werden  kann.  Beim 

Niedergang  des  Kolbens  f  findet  der  Abdampf  durch 
den  Kanal  d  ungehinderten  Austritt,  so  daß  eine  Kom- 
pression desselben,  welche  die  Schlagstärke  des  Baren 
wesentlich  beeinträchtigen  würde,  nicht  eintreten  kann. 

Kl.  18  b,  Nr.  147  81»,  vom  3.  Juni  1902.  Charles 
,  v.  Burton  und  W.  J.  Hartley  in  London.  Vtr 
fahren  zum   Kohlen  fWseigtn  Eisens  durch  Einteile* 
von  Azetylen.  .  . 

Die  vorliegende  Erfindung  betrilft  das  an  sicn 
bekannte  Kohlen  des  schmelzflüssigen  Eisens  durch 
Einführen  von  Azetylen  und  besteht  darin,  daß  du 
Azetylen  hierbei  mit  einem  indifferenten  Oaae.  z.  P 
Kohlenoxvd,  verdünnt  wird,  welches  durch  Streich« 
von  Luft"  durch  zur  Rotglut  erhitzte  Koks  erhalten 
wird.  Die  Vorteile,  die  durch  das  Verdünnen  d« 
Azetylengases  erzielt  werden,  bestehen  darin,  daß  hier 
bei  "das  Niederschlagen  von  fester  Kohle  in  den 
Leitungen  usw.  verringert  und  ferner  Explosionen  Tor- 
gebeugt  wird. 
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Kl.  24a.  Nr.  1472KS,  vom  13.  Juli  1902.  Arpäd 
K  ö  n  ay  i  n  Budapest.  Vorrichtung  zur  Heschickung 
ro»  geschlossenen  Schachtöfen. 

Die  Vorrichtung,  durch  welche  das  Beschickungs- 
JBTUt  in  den  Ofen  befördert  wird,  Kolben  a,  Schnecke  *, 


Kl.  7  b,  Nr.  147  41«,  vom  22.  Januar  1903. 
Kranz  Dahl  in  Bruckhausen  a.  Rh.  Vor- 
richtung  an  W  alzwerken  zum  Führen  und  Wenden 
der  Blöcke. 

An  zwei  über  dem  Rollgang  r  befindlichen  Oe- 
steilen g,    welche   gegen-   und    voneinander  bewegt 


werden  können,  sind  um  wagerechte  Achsen  c  dreh- 
bare (Matten  p  angebracht.  Diese  sind  mit  einer  Be- 
wegungsvorrichtung  h  gelenkig  verbunden  und  können 
durchweg  zum  Fuhren  und  Wenden  des  Walzgutes 
beliebig  verschoben  werden. 


KL  7  b,  Nr.  147  410,  vom  15.  September  1900. 
William   Edwards   Fulton  in  Waterburv, 
V.  St.  A.    Zieheisenhalter  für 
Drahtziehmasch  inen. 

Von  dem  Kanal  a,  welcher 
die  Schmier-  und  K uhlHüssig- 
keit  zuführt,  sind  nach  den  ein- 
zelnen Zieheisen  l>  Kanäle  c  ab- 
gezweigt, die  von  Platten  d 
teilweise  überdeckt  sind.  Die 
Einrichtung  hat  den  Zweck, 
jedem  Zieheisen  unabhängig 
von  dem  andern  die  erforder- 
liche Flüssigkeitsmenge  unter  Druck  zuzuführen  und 
sie  in  ihrer  Richtung  so  abzulenken,  dali  sie  gegen 
die  Zieheisen  spritzt. 


befindet  sich  in  dem  nach  abwärts  gerichteten  Schenkel 
Jes  Knierohrs  c.  Hierdurch  wird  erreicht,  daü  die 
in  dem  Knierohr  befindliche  Beschickungssaule  nicht 
nur  einen  gasdichten  Abschluß  bildet,  sondern  auch 
die  Zuführiingsvomchtung  selbst  vor  der  Ofen- 
hitze  usw.  schützt. 


Kl.  40g,  Nr.  147  435,  vom  3.  Sei.tembei  902. 
Rheinische  Metal  lwnren-  und  Maschinen- 
fabrik in  Düsseldorf- Derendorf.  Verfahren 
zur  Gestaltung  der  Speichen  an  gepreßten,  geschmie- 
deten oder  gewalzten  Speiehenrädern. 

Der  Speichenradkörper  wird  im  Durchmesser  zu- 
nächst etwas  größer  und  die  Speichen  etwas  länger 


hergestellt,  als  das  fertige  Rad  sie  haben  soll.  Das 
in  dieser  Form  vorgepreßte,  geschmiedete  oder  gewalzte 
Rad  wird  dann  zwischen  einer  mit  Speichennuten  aus- 
gestatteten Gesenkscheibe  a  und  einer  glatten  Scheibe 
»I  festgeklemmt  und  weiter  bearbeitet,  beispielsweise 
durch  eine  Walze  n.  Dabei  werden  gleichzeitig  die 
Speichen  *  gestaucht,  so  daß  sie  die  Speichcnnuten 
überall  ausfüllen  und  auch  am  Radkranze  den  richtigen 
Durchmesser  erhalten. 


Kl.  81c,  Nr.  147  701»,  vom  18. 

Dezember  1902.  Agostirm  Ro- 
iniati  in  Padua  und  Italo  Ma- 
ruti  in  Turin,  Italien.  Verfahre» 
zur  Verstärkung  ron  Blockformen 
durch  Ringe  zur  Verhütung  von 
Rissen. 

Um  eine  möglichst  sichere  Ver- 
bindung der  Verstürkungsringe  und 
der  Blockform  zu  erzielen,  werden 
die  Ringe  «  beim  Gießen  der  Block- 
form b  derartig  in  die  Gießform 
eingelegt,  daß  dieselben  nach  dem 
Guß  mehr  oder  weniger  tief  in  der 
Wand  der  Blockform  b  eingebettet 
sind  und  sich  auch  bei  längerem 
Gebrauch  der  Blockform  nicht 
lockern  können. 


Kl.  7  a,  Nr.  147  504,  vom  14.  Juni  1902.  Bei  Dr. 
Ehrhardt  in  Düsseldorf.  Kehrwalzwerk  zu»» 
Auswalzen  ron  Stäben  und  Röhren. 

Das  Kehrwalzwerk  besteht  aus  zwei  Walzcn- 
paaren  o  p  q  r,  die  auf  zwei  parallelen  Achsen  tu 
und«  sitzen,  welche  in  gleicher  Drehrichtung  umlaufen. 
Die  Walzen  o  und  r  sitzen  lose  auf  den  Wellen  und 
weiden  von  den  beiden  festaufgekeilten  Walzen  p  und  «/ 


HS 


mitgenommen.  Die  Walzen  sind  mit  entsprechenden 
Profilen  versehen,  besitzen  aber  auf  einem  Teil  ihres 
l'mfanges  Aussparungen,  durch  die  das  Walzgut  nach 
jeder  Umdrehung  der  Walzen  aus  dem  einen  Walzen- 
paar in  das  andere  verschoben  wird.  Das  Walzenprofil 
des  einen  Walzenpaares  ist  länger  als  das  des  andern. 
Hierdurch  wird  ein  selbsttätiges  absatzweises  Vorwärts- 
schreiten des  Werkstückes  erzielt,  l'berdics  macht  das 
Walzwerk  eine  Kehrbewegung  der  Walzen  unnötig. 
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Nr.  717  052.  Clarence  L.  Taylo'r  in  AI- 
liance,  Ohio.  Be*chickuiigsiorrichtung. 

Die  Vorrichtung  ist  besonders  zuni  Hinbringen  von 
Blöcken  in  Anwärmöfen  bestimmt.  Der  Rahmen  a  ist 
durch  die  Wi  lle  b  drehbar  an  einem  Laufkran  nebst 
Laufkatze  aufgehängt, .  c  ist  der  Fahrerstand."  Die 
Zange  d  schwingt  um  Zapfen  e  und  wird  hei  f  in 
beliebiger  Weise  auf  und  ab  bewegt.  Sie  wird  ge- 
öffnet und  geschlossen,  indem  die  Armey  mit  Greifern  h 
in  den  Lagern  »»  gedreht  werden,  und  zwar  vom 
Motor  k  aus.  Die  Greifer  h  sind,  um  sie  auswechseln 
zu  können,  mit  seitlich  geschlitzten  Naben  versehen. 
Der  Schlitz  kann  über  eine  flache  Stelle  der  Anne  g 


geschoben  werden.  Im  übrigen  sind  die  Arme  gleich 
den  Naben  vielkantig.  Gegen  Längsverschit-bung  sind 
die  Greifer  dadurch  gesichert,  daß  in  den  Arbeits- 
Stellungen  ihre  Ohren  /  zwischen  Ohren  m  der  Zange  (/ 
stehen.  In  leerem  Zustande  können  die  Greifer  so 
weit  einwärts  gedreht  werden,  daß  die  Ohren  von- 
einander freikommen,  die  Greifer  also  längs  g  ver- 
stellt werden  können.  Der  vordere  Teil  n  der 
Zange  d  ist  auswechselbar,  indem  er  mit  einem  haken- 
artigen Lager  o  das  vordere  Knde  des  hinteren  Teiles  g 
umfaßt,  und  am  hinteren  Knde  von  «  mit  einem  (nicht 
sichtbaren)  hakenartigen  Widerlager  nmfalit  wird, 
wobei  beide  Teile  gegen  Auseinanderbewegen  durch 
Hakenwiderlager  p  und  Keil  <j  gesichert  sind. 


Nr.  723884.  William  Cooper  in  Denver, 
Colorado.    Walzwerk  für  Blöcke,  Schweiß  pakrte  ti»u\ 

Die  Blöcke  d  und  dergl.  werden  nicht  zwischen 
angetriebenen  Walzen  hindurchgezogen,  sondern  von 
einer  hinten  an  sie  greifenden  Kraft,  z.  B.  durch 
den  Kolben  c  einer  hydraulischen  Presse,  zwischen 
Walzen  a,  welche  sich  in  ihren  Zapfenlagern  frei  drehen 
können,  hindurchgedrückt,  b  sind  Führungsrollen.  Das 
Walzen  soll  bei  niedriger  Temperatur  des  Walzgutes 


erfolgen.  Die  Blöcke  erfahren  in  dem  beschriebenen 
Walzwerk  gleichzeitig  mit  der  Streckung  eine  starke 
Zusammenpressung  und  erhalten  dadurch  ein  gleich- 
mäßigeres Gefüge,  als  wenn  sie  zwischen  angetriebenen 
W'alzen  hindurchgezogen  werden.  Der  Krfolg  soll  dem 
durch  starke  Pressen  erzielten  vergleichbar  sein.  Das 
Ilindurchdrücken^der  Blöcke  usw.  zwischen  den  Wal- 
zen, die  von  dem  Walzet  selbst  gedreht  werden,  soll 
so  lange  fortgesetzt  werden,  als  ein  Durchbiegen  des 
Walzgutes  zwischen  den  Walzen  und  dem  Preßkolben 
nicht  zu  befürchten  ist. 


*  Nr.  724684.  V  ictor  E.  Edwards  in  Wtr- 
cester,  Massachusetts.  Kuppelung  für  Walz- 
werke. 

Auf  den  in  üblicher  Weise  kannelierten  Kap- 
pelungszapfen  n  und  b  der  zu  kuppelnden  Walzen  sitzt 
die  Kuppelungsmuffe  r.  Die  Kuppelungszapfen  find 
mittels  der  Flansche  </  und  e  und  Schrauben  /  an  ia 
Walzen  befestigt.    Hechts  sei  die  Maschinenseite.  Der 

■  Zapfen  b  ist  doppelt  so  lang  als  Zapfen  a.    Die  hohle. 

;  gußeiserne  Muffe  c  besitzt  an  jedem  Knde  nur  drei,  in 

i  drei  der  sechs  Rillen  jedes  Zapfens  fassende  Kippen. 

j  Bei  l'nbrauchbarwerden  einer  der  Kippen  eines  Zapfen» 
wird  die  Muffe  mit  ihn  n  inneren  Kippen  in  die  anderen 
drei  Killen  des  betreffenden  Zapfens  geschoben. 

Die  Muffe  wird  gegen  Verschiebung  in  der  Längs- 
richtung durch  einen  durch  die  Muffe  nnd  den  Zapfen  « 


gehenden  Bolzen  gesichert  und  überfaßt  den  Zapfen  b 
j  nur  zu  einem  Teil  desselben.  Nach  Herausziehen  de* 
|  Sicherungsbolzens  kann  die  Muffe  anf  den  Zapfen  6 
|  geschoben  werden,  so  daß  Zapfen  n  zur  Reinigung 

freiliegt.    Nach  Lösen  der  Flansche  e  kann  Zapfen  b 

mit  der  Muffe  entfernt  werden. 

*  Die  Wandung  der  Muffe  c  ist  in  der  Mitte  am 

schwächsten  und  nimmt  gleichmäßig  nach  den  Enden 

an  Stärke  zu.    Bei  zu  starker  Torsionsheanspruchooe 

bricht  die  Muffe  daher  in  der  Mitte.    Die  Bnichebene 

soll  nach  gemachten  Erfahrungen  schief  zur  Aeh*f 
|  liegen.    Wegen  des  schwachen  (Querschnitts  des  Gaß- 

ei8cnmantels  soll  bei  weiterer  Drehung  nach  dem  Bruch. 

wenn  das  linke  Muffenstück  sich  nicht  nach  links  auf 
I  den  Zapfen  b  schieben  sollte,  das  Eisen  zertrümmert 

werden    und   keine    ineinandergreifende,  dem  Drurk 

standhaltende  Flächen  bilden  können. 


Nr.  723408.  Frederic  W.  C.  Schniewin  1 
in  New  York.  Koksausstoßmaschine. 

Die  Maschine  arbeitet  nach  zwei  Seiten  und  bedient 
zwei  nebeneinander  liegende  Koksofenbatterien  (liegende 
Ofen  nach  Otto-Hoffinann),  zwischen  denen  sie  fahr- 
bar ist.  Es  sind  zwei  Koksausstoßschäfte  a  auf  dem 
Maschinengcstell  nebeneinander  gelagert,  so  daß  die 
beiden  Stangen  sich  gegenseitig  ausbalancieren,  wenn 


sie  gleichzeitig  in  einander  schräg  gegenüberliegende 
Kammern  der  beiden  Ofenbatterien  eingeschoben 
werden.  Der  Antrieb  ist  für  jede  Stange  o  gesondert. 
Die  Stangen  sind  auf  der  Oberseite  mit  einer  Zahnunc 
versehen  und  werden  von  in  diese  greifenden  Zaht. 
rädern  vor-  und  zurückgeschoben.  6  sind  die  unteren 
Führungsrollen  und  e  die  oberen,  auf  den  oberen 
glatten  Seitenrändern  der  Stangen  a  laufenden  Ffch 
rungsrollen.  d  ist  der  Motor  zum  Antrieb  <te 
I  Wagenräder. 
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Nr.  722425.  George  H.  Hulett  in  Cleve- 
land, Ohio.  Einrichtung  zum  Verladen  und  Trans- 
port des  Erzes  usw.,  sowie  zur  Ofenbesehickung  bei 
Hochofenanlagen. 

Hin  anf  Geleisen  zu  beiden  Seiten  der  Erzstapel 
fahrbarer  Portalkran  trägt  ein  Verladegefäß,  mittels 
dessen  das  Erz  von  beliebigen  »Stapeln  öaer  beliebigen 
Stellen  jedes  Stapels  in  Erzbehälter  gefüllt  wird, 
die  auf  Geleisen  längs  der  Stapel  fahrbar  sind.  Die 
Geleise  für  diese  Behälter  a  laufen  durch  heizbare 

Schuppen  6,  in 
denen  nasses  Erz 
in  den  Behältern 
a  getrocknet,  bei 
kaltem  Wetter  ge- 
frorenes Ens  auf- 
getaut oder  nicht 
so  f ort  gebrau  c  h  tes 
Erz  vor  dem  Ge- 
frieren bewahrt 
werden  kann. 
Durch  die  beweg- 
liche Anordnung 
der  Erzbehälter 
sollen  die  mit  der 
festen  Anordnung 
der  Erzbehälter 

verbundenen 
Nachteile  —  bei 

Kinfrieren  des 
Erzes  oder  Klum- 
penbildung von 

nassem  Erz  notwendiges  Anheizen  der  Behälter  und 
Ausstochern  des  Erzes  sowie  eine  besondere  Gerüstanlage 
zum  Füllen  der  Behälter  usw.  —  vermieden  werden.  Die 
auf  parallelen  Geleisen  laufenden  Behälter  a  besitzen 
geneigte  Böden  und  entleeren  sich  je  nach  dem 
andern  Geleise  zu.  Der  rechte  Behälter  a  enthält 
z.  B.  das  Erz,  der  linke  den  Kalk  und  Koks. 

Zwischen  den  Geleisen  der  Behälter  a  laufen  auf 
einem  tiefer  gelegenen  Geleise  die  Wagen  c,  in  denen 
der  Höller  zusammengesetzt  und  gewogen  wird.  Die 
Wagen  e  werden  in  den  Förderwagen  d  entleert,  der 
durch  Seil  e  der  Ofengicht  zugehoben  und  dort  ge- 
kippt wird.   

Nr.  722885.  William  J.  Patterson  in  Pitts • 
bürg.  Verfahren  zur  Behandlung  von  gebrauchtem 
Formsand  zu  dessen  Wiederverwendung. 

Der  gebrauchte  Formsand  passiert  zunächst  eine 
Mühle  oder  einen  Kollergang  jbebufs  Zerdrückung  aller 


m       *i     ^       a  a 


klumpen,  wird  dann  gesiebt,  befeuchtet  und  den 
Formerständen  wieder  zugeführt. 

Der  nach  dem  Gaß  aas  den  Formkästen  entfernte 
Sand  wird  durch  Öffnungen  b  der  Hüttentiur  «  auf 
eine  anter  ihr  angeordnete  Förderbahn  c  geschüttet, 
welche  ihn  auf  die  größere  Walze  d  des  Walzwerks  d  e 
gibt.  Der  feingemahlene  Sand  fällt  unter  Wasser- 
überbrausung  einer  Schnecke  ,•"  zu,  die  ihn  in  eine 
Siebtrommel  fördert.    Der  hier  von  Eisenteilchen  usw. 


befreite  Sand  wird  aus  dem  Sammeltrichter  g  durch 
das  Becherwerk  h  einer  oder  mehreren  wagerechten 
Förderbahnen  i  oberhalb  der  Fomierstände  zu- 
gehoben, von  wo  der  Sand  durch  die  Fallröhren  k 
den  Formmaschinen  /  zufällt. 

Nr.  7230J4.  Charles  H.  Wellman  in 
Cleveland,  Ohio.  Einrichtung  zum  Beschicken 
ron  Herdöfen  mit  flüssigem  Metall. 

Vor  den  Ofen  ist  ein  Geleis  angelegt,  auf  dem  der 
Wagen  a  mit  der  in  den  Zapfen  6  und  c  gelager- 
ten Giespfanne  d  läuft.  Das  Triebwerk  zum  Kippen 
der  Pfanne  d  befindet  sich  auf  einem  besonderen  Wagen  e, 
der  anf  einem  benachbarten  Geleise  fährt.  Diese  Ein- 
richtung ist  zu  dem  Zweck  getroffen,  das  Triebwerk 
vor  der  Wärmeausstrahlung  der  Pfanne  zu  sichern. 
Eine  Kette  f  ist  mit  beiden  Enden  an  der  Trommel  </ 
anf  dem  Wagenplateau  e  befestigt,  läuft  über  zwei 


nebeneinander  gelagerte  Rollen  h  oben  am  Wagen- 
gerüst und  mit  der  herabhängenden  Bucht  um  die  lose 
Rolle  i,  an  deren  Bügel  ein  Kettenende  oder  eine  be- 
sondere Kette  k  hängt.  Die  Kette  k  trägt  am  Ende 
einen  Haken  und  wird  unter  der  Pfanne  d  her  vorn 
an  dieser  befestigt. 

Bei  Anlassen  des  Elektromotors  /  winkelt  die 
Trommel  g  beide  Enden  der  Kette  f  zu  gleicher  Zeit 
auf  und  kippt  die  Pfanne  rf  zum  Ofenloch  hin.  Der 
Wagen  e  kann  außer  dem  beschriebenen  Triebwerk 
eine  Einrichtung  m  n  zum  Beschicken  des  Ofens  mit 
kaltem  Metall  tragen. 

Jir.  723723.  Frank  E.  Parks  inDuquesne, 
1'  e  nn  sy  I  v  a  n  ien.  Einrichtung  zum  Auffangen  des 
aus  Stahlschmelzöfen  nach  dem  Abstich  und  nach 
Entfernen  der  Uießrinne  noch  ausfließenden  Stahl». 

Vor  dem  Schmelzofen  a  ist  unter  der  Gießrinne  c, 
welche  vor  das  Stichloch  6  auf  die  bewegliche  Stütze  e 
gesetzt  wird,  in  einiger  Entfernung  unterhalb  der 
Rinne  eine  Mnlde  f  angebracht.     Die  inneren  Wand- 


flächen der  Mulde  f  sind  sämtlich  nach  außen" geneigt. 
Die  Mulde  ist  lose  in  Schlacken  eingebettet. 

Vor  jedem  Abstich  wird  ein  mit  einem  Haken 
versehenes  F.isenstück  in  die  Mulde  f  eingelegt.  Ist 
die  Gießrinne  c  nach  vollendetem  Abstich  entfernt, 
so  fällt  der  noch  aus  dem  Stichloch  b  nachtropfende 
Stahl  in  die  Mulde  f  und  erstarrt  hier  um  das  ein- 
gelegte Kisenstiick  zu  einem  Klumpen,  der  mittels 
des  Hakens  ausgehoben  und  wieder  eingeschmolzen 
werden  kann. 
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Nr.  724649.  Fred  H.  Daniels  in  Wor- 
ceiter,  Massachusetts;  Samuel  T.  und 
Charles,  H.  Wellman  in  Cleveland,  Ohio. 
Mit  it'eichungsgrube  verbundener  WSrmofen  für  Stahl- 
Mücke. 

Statt  den  ununterbrochen  von  den  Blöcken  passier- 
ten Wärmofen  und  die  Weiehungskainmer,  in  welcher 
die  aas  dem  Wärmofen  kommenden  Blöcke  der  letzten, 
größten  Hitze  vor  dem  Auswalsen  ausgesetzt  werden, 
getrennt  voneinander  anzulegen,  wird  die  letzte  Kr- 
hitznngskammer  unmittelbar  an  den  Warmofen  ange- 
schlossen. Hierdurch  soll  an  Brennstoff  gespart  werden. 
Die  schmale,  langgestreckte  Wärmofenkammer  a  hat 
von  innen  nach  außen  geneigte  Seitenwände.  Der 
Boden  fallt  seitlich  nach  dem  querliegenden  Schlacken- 
abfluri  (I  ab.  Uber  dem  Boden  erstreckt  sich  längs 
durch  die  Kammer  ein  wassergekühltes  Rohr  b,  das 
vorn  bis  über  die  Plattform  f  zum  Beschicken  des 
Ofens  reicht.  An  den  Kammerwanden  sind  in  ge- 
wisser Höhe  ebenfalls  wassergekühlte,  in  der  Kamiiier- 
richtung verlaufende  Rohre  c  angebracht.    Die  Stab I 


blocke  stehen  schräg  auf  der  unteren  Röhre  h  und 
lehnen  sich  abwechselnd  gegen  die  Rohre  c  der  einen 
und  andern  Seitenwand. 

An  die  Kammer  a  schlieft  sich  hinten  die  quer  zu 
derselben  liegende  große  Kammer  g  an,  deren  Sand- 
boden in  umgekehrter  Richtung  wie  der  Boden  der 
Kammer  a  geneigt  ist.  Von  beiden  Stirnseiten  erhält 
die  Kammer  a  die  von  Generatoren  kommenden  Heiz- 
gase unmittelbar  zugeführt.  Die  Heizgase  streichen 
dann  durch  die  Kammer  a  und  Zug  s  zum  Schorn- 
stein. Die  Blöcke  werden  durch  eine  Stolivorrichtung 
Stück  für  Stück  vom  in  die  Kammer  a  ein-  und 
schrittweise  vorgeschoben.  Hinten  werden  sie  durch 
die  Tür  «  der  Kammer  g  mittels  der  Zange  m  auf 
den  Boden  von  g  gelegt,  wo  sie  bis  zur  nötigen  Er- 
weichung verbleiben.  Das  gekühlte  Rohr  b  führt 
über  die  Kante  vom  Boden  der  Kammer  n  zum  Boden 
der  Kammer  g.  Die  Rohre  c  sind  hier  quer  zur 
Kammer  a  miteinander  vereinigt  und  ergeben  so  einen 
Halt  für  den  Kopf  der  Blöcke  beim  Umlegen  derselben. 
Nach  weiteren  Patenten  von  Daniels  &  Gen.  724  550, 
724551,  724552  werden  die  Blöcke  durch  Decken-Öff- 
nungen am  Ende  der  Kammer  a  herausgehoben  und 
durch  Deckenöffnungen  in  die  Kammer  g  eingebracht. 

Nr.  72259».  Burton  J.  Matteso  n  in  Trini- 
dad. Colorado.  Kokxziehmaschine. 

Die  Maschine  ist  auf  einem  Geleise  längs  der  Koks- 
ofenbatterie fahrbar.  Sie  weist  folgende  Hauptbestand- 
teil« auf:  den  Motor,  von  dessen  Welle  alle  Bewegun- 
gen der  auf  dem  Wagen  angeordneten  Mechanismen 
abgeleitet  werden  ;  das  Getriebe  zum  Vor-  und  Rück- 
wärtsbewegen  des  Wagens,  welches  mittels  eines  Hand- 
hebels von  einem  auf  der  Welle  a  verschiebbaren 
Doppelkegel  ein-  und  ausgerückt  sowie  umgesteuert 
wird;  die  Hinrichtung  zum  Hin-  und  Herbewegen 
nnd  waererechten  und  senkrechten  Schwenken  der 
Koksziehstange  e;  schließlich  eine  Einrichtung  zur 
Beförderung  des  gezogenen  Koks  in  bereitgestellte 
W'airen,  bestehend  aus  einem  in  der  Richtung  der 
Koksofenkammer  liegenden  am  Wagen  geführten  Förder- 
band d  und  einem  quer  dazu  bewegten  Förderband  e. 


Die  Koksziehstange  c  trägt  vorn  einen  auswerWl 
baren  Rechen  oder  eine  Krücke  f  und  ist  auf  der 
Unterseite  gezahnt  In  diese  Zähnung  greift  das  auf 
der  Welle  g  sitzende  Zahnrad  h.  Das  Zahnrad  >.  sitzt 
mit  einer  entsprechenden  Anghöhlung  auf  einer  kugel- 
artigen Verdickung  der  Welle  g,  welche  mit  einander 
gegenüberliegenden  Stiften  in  eine  Längsnot  der  Zahn- 
radbohrung  eingreift.  Das  Zahnrad  h  kann  sich  daher 
in  gewissen  Grenzen  leicht  um  die  Welle  rf  schief  n 
deren  Achse  drehen  und  bleibt  während  des  seitlichm 
Schwenkens  der  Koksziehstange  e  im  Eingriff  mit  der 
i  Zahnung  der  Stange.  Die  \S  eile  g  kann  durch  ein 
entsprechendes  Wechselgetriebe,  das  durch  zwei  dem 


Maschinisten  bequem  liegende  Pedale  eingerückt  und 
umgesteuert  werden  kann,  in  der  einen  oder  andrrn 
Richtung  gedreht  werden,  so  daß  die  Stange  c  ent- 
weder vor-  oder  zurückbewegt  wird.  Die  Koksueh- 
stange  e  ist  in  einer  unten  offenen  Büchse  i  geführt 
und  durch  an  dieser  sitzende  Zahnräder  K  gestüti*. 
Die  Büchse  i  liegt  zwischen  Ringen  /  und  ist  in  einem 
t^uersteg  des  oberen  Ringes  in  dessen  Mitte  gelagert. 
Die  Ringe  /  können  durch  die  entsprechend  mit  den 
oberen  Ring  verbundenen  Zahnradsegmente  m  n  mitte!» 
eines  Handhebels  auf  und  ab,  sowie  durch  einen 
weiteren,  durch  Universalgelenke  mit  dem  unterm 
King  verbundenen  Handhebel  zugleich  in  seitlicher 
Richtung  geschwenkt  werden. 


Nr.  72S.*>94.  Peter  Eyermann  in  Renratl 
bei  Düsseldorf.     Verfahren  zur  Stahler teujn*<! 

Das  flüssige  Robeisen  wird  unmittelbar  vom  Horb 
ofen  in  den  in  Laufrollen  drehbaren  Flammhenlofea 
(i  eingeführt,  der  zunächst  mit  armen,  gereinigten 
Gichtgasen  befeuert  wird. 

Gleichzeitig  wird  unter  mäßiger  Schaukelbew^ns 
des  Ofens  von  der  Windleitung  des  Hochofens  Wind 
durch  den  Windkasten  b  und  durch  von  demselbn 
Rchräg  nach  unten  in  den  Ofen  mündende  Formen  aaf 


das  Kisenbad  geblasen.  Nach  Beendigung  des  Frischen» 
und  Zusatz  von  Eisenabfällen  und  reinem  Kiscnrn 
muß  mehr  Wärme  von  außen  zugeführt  werden,  al« 
die  Gichtgase  liefern.  Die  Gichtgase  werden  dun 
durch  einen  mit  Koks  gefüllten  Schachtgaserzeoger  t 
von  unten  nach  oben  hindurchgefühlt,  reichern  vA 
hier  an  und  liefern  so  eine  heißere  Flamme.  DieUv 
erzenger  und  Wärniespeicher  für  Luft  und  Gas  «isl 
doppelt  angeordnet;  ferner  ist  eine  Kanal-  nnd  Ventil 
anordnung  zur  Umsteuerung  der  Gas-  nnd  Flammet 
richtune  vorgesehen. 


Digitized  by  Google 


15.  Mai  1004. 


SlatUtiache«. 


Stahl  und  Eisen.  605 


Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Bin  fuhr 

Ausfuhr 

Januar-März 

Januar-März 

1903 

11*04 

1903 

1904 

Erxe: 

l 

t 

i 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Konverterschlacken 

875  403 

1  240  (iü2 

841  831 

878  500 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

228  804 

216  407 

4  241 

5  183 

Thomasschlacken ,  gemahl.  (Thomasphosphatmehl) 

28  597 

31  625 

31  706 

36  870 

Roheisen,  Abfälle  und  Halbfabrikate: 

1 1  UOo 

OK  7  in 

17  7Rs> 

1  ■   t  Uu 

24  206 

33  718 

1 15  579 

49  767 

Luppeneisen,  Rohschienen,  Blöcke  

551 

2  675 

187  358 

116892 

nuiie  isen,  n iJiaiic  u.  iiaiiiiaDriKaie  zuhuiuuieu 

35  815 

50  742 

828  647 

183414 

Fabrikate  wie  Fassoneisen,  Schienen,  Bleche 
n.  s.  w.  s 

£0 

4oO 

Qft  KAI 

Ol   1  \J\J 

o 
H 

u 

Ii  SViQ 

1*1  o**ö 

IO  AQA 
l  C  'iO-i 

in 
1U 

■J 
.1 

1 

1  u£0 

'{  070 

27 

106  195 

52  618 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

Pflugschareneisen  

r,  Atta 

i>JO 

79  34fi 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

364 

869 

71268 

63  123 

346 

366 

2  679 

3  983 

5  285 

3  852 

32 

21 

1  647 

1  821 

40  869 

44  206 

312 

340 

22  247 

27  429 

Fassoneisen,  Schienen,  Bleclie  u.s.  w.  im  ganzen 

1  O  llrVl 
1  C  Oi>* 

i  lü  1  in 

•§**o  in 

ii  mir*    gl  v«Mv                    If  !%■  v*l  • 

1  966 

1  687 

10  971 

9960 

145 

121 

1990 

2  368 

241 

245 

816 

275 

547 

1848 

33 

33 

929 

871 

Eisen,  zu  grob.  Masch  inen  teil.  etc.  roh  vorgeschmied. 

32 

38 

1073 

856 

140 

88 

10  757 

12  989 

9 

1 

51 

20 

Rohren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

2  967 

3  819 

13  311 

17  211 

Grobe  Eisenwaren : 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  getirn.,  verzinkt  etc. 

1  976 

1  491 

31  841 

82  011 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

61 

71 



82 

87 

5  837 

6  133 

.      abgeschliffen,  genrniist,  verzinkt  .... 

1  308 

1421 

20178 

22142 

Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser'  

39 

45 

1 1  _*  m  «             f\    1      it»l    .11.1'   1 

— 

— 

Scheren  und  andere  Schneidewerkzeuge  .... 

39 

47 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

75 

as 

666 

770 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

1 

48 

24 

27 

3 

12  682 

15  247 

WvstUUoBC    UUIIC    IJätZtäJlUlllCl]     WvIlCJ     UvWl  l/vllvk     •  • 

170 

1 

52 

74 

1058 

1683 

Feine  Eisenwaren: 

2  465 

190 

201 

1949 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

100 

1 

1 

145 

390 

402 

5  131 

6  228 

400 

649 

1704 

1884 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebsmaschinen;    Fahrradteile  aufoer 
Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen  .  . 

61 

895 

1  155 

51 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

17 

10 

21 

mit  Antriebsmascbinen  (Motorfabrräder)    .  .  . 

7 

1  Ausfuhr  unter  .Meterwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  ehirurg.  Instrumenten*. 
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El  n  tu  Ii  i- 

Januar-März 


1903 


1904 


1         I  * 

I  r>% 


Fortsetzung. 

Meterwaren  und  Kchueiduwerkzeuxe,  feine,  :mfser 

chirurgischen  Instrument«-!)  

Schreil.-  und  Rechenmaschinen   

Gewehre  für  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Lumsgewehre,  Gewehrteile  

Nah-,  Sliek-,  Stopfnadeln,  Nähmasehinciimtdeln  . 

Sehreibl'edern  aus?  unedlen  Mc»  allen  

Uhrwerk*-  und  rhrfuniiturcn  


Eisenwaren  im  ganzen 


Lokomotiven   ... 

Lokomobilen   

Motorwagen,  zuni  Kahren  auf  Schienougeleisen 

„  nicht     zum    Kahren     auf    Selm  ti- 

geleisen:  Personenwagen  

Desgl.,  andere  

Dampfkessel  mit  Röhren  

„  ohne      ,  ....   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  üherwieK.  aus  Gui'scisen 
Desgl.  ftherwiegend  aus  sehmiedharem  Eisen    .  . 

Ander*  Maschinen  nnd  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche.  Maschinen   

Brauerei-  und  BrennetetKcräte  (Maschinen)       .  . 

Müllerei -Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Ha  un  iwoll  spinn- Maschinen  

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen   

Maschinen  für  Holzstnll"-  uml  l'apiei  (ahrikation 

Werkzeugmaschinen   

Turhinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Hearheitung  cm  Wnlle  

Pumpen  

Ventilatoren  für  Fahrikhetrich  

liehläsemaschinen   

Walzmasdiineii  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Dunhhxhcu 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

Maschinen,  übern  irtjeml  uns  Holz   


Uuj«  fixen  

srhrnUdbarem  Eisen  . 
undfr.  nuedl .  Metallen 


Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen 


Kral7.cn  lim)  Kratzen!. escliläjje 


Andere  Fahriknle: 

Ei-eiihaliiilahi uj/c  

Andere  \\  a^m  mal  Schlith-n  

D;«inpt-Seeschiffe,  ausgenommen  dm  von  Ihi!/ 
•  Se^id-^eeschifle.    a \:>^r  1.1  .1:1 una i    die  von  Holz 
Schifte  1er  de-  Hiuiieiiseuiliahr:.  ausgenommen 
de    Villi  Ho!?.  


1!» 
30 
1 

2« 
3 
48 
10 


151 


27 
48 
1 

29 
3 
30 
12 


16 

m\ 

15 
91 
11 
9<)3 
IL 


1  422 
12 
100 
150 

1  508 
1)0!» 
854 

51 
521 
1» 

57 
303 
240 

15 

27 
227 

r> 

42 
313 

2  434 

33(i 
7  3.r>4 

i  r><;  7 

108 


11  071 


21 


44 

40 


10  830 


200 
159 
7 

187 
5 
37 
20 


13 


1318 
14 
147 

298 
3  120 

1  249 
R52 

67 
!>73 
69 
93 
161 
302 
12 
61 
205 
8 

III 

177 

2  847 

392 
10  202 
1  3H5 
10'J 


13  742 


34 


21 

52 
f; 
i 

20 


Zusammen:  Eisen.  Eisen«  .iren  und  Maschinen  .  t  7"  770 


88  002 


1  854 
18 

5 
43 

275 
13 

221 


2170 
33 


3  030 
1018 


129 

52 
681 
300 
1894 


2107 
586 

1  510 
3026 

846 

2  291 
5  591 
1  639 
5  05G 





t' 


1 106 


694 
1  125 
1832 

98 
62 

1  786 

26 

583 

2  151 
12  260 

402 
32  419 
10  418 

263 


23tf9 
1943 


3431 
899 
1846 
5988 


S 


1976 
2100 
206 

« 

2220 

110 


17  851 

544 

40  M 
11 537 

tS  36t 


50  731 


102 


3  236 


19  | 


öS  38Ö 
115 


6692 
98 
8 
* 

19 


952  230 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund. 

Der  vom  Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
im  Oberber^amtshezirk  Dortmund  erstattete  Jahres- 
bericht verbreitet  sich  wie  alljährlich  eingehend  über 
die  Kohlenförderung  nnd  die  Lage  des  Kohlenmarktes 
im  abgelaufenen  Geschäftsjahr.  Es  wird  dabei  auf  die 
große  Bedeutung  des  Umstandes  hingewiesen,  daß 
durch  den  neuen  .Syndikatsvertrag  der  Gegenstand  des 
Unternehmens  über  den  Verkauf  von  Kohlen,  Koks 
and  Briketts  hinaus  auch  auf  die  Aufbereitung  von 
Kohlen  und  den  Erwerb  von  Grubenfeldern  und  Berg- 
werksanteilen ausgedehnt  worden  ist;  ebenso  iBt  auch 
der  Betrieb  sowie  die  Teilnahme  an  Unternehmungen, 
welche  auf  Lagerung,  Absati  und  Beförderung  von 
Bergwerksprodukten  sich  richten,  als  ein  Teil  des  1 
Syndikatszwecks  erklärt  worden.  Dem  Syndikat  haben 
sich  mit  einer  Ausnahme  alle  Zechen  des  Oberberg- 
amtsbezirks Dortmund  mit  mehr  als  120000  t  Jahres- 
fördernng  wie  auch  die  Zeche  RhcinpreuUen  im  Be- 
zirke des  Oberbergamts  Bonn  angeschlossen.  Die  Ge- 
ssmtbeteiligungsziffer  dieser  Zechen  beträgt  73 157  140 1 
Kohle  einschließlich  der  Mengen  für  die  Herstellung 
tod  mehr  als  10  Millionen  Tonnen  Koks  und  fast 
l't  Millionen  Tonnen  Briketts. 

Weiterhin  werden  die  bekannten  Zechenverkäufe 
besprochen  und  die  Gründe  angeführt,  welche  bei,  den  | 
Verkaufsverhandlungen  maßgebend  gewesen  sind.  Unter  j 
den  Maßnahmen,  welche  dazu  beilragen  können,  den  i 
durch  die  Stillegung  von  Zechen  betroffenen  Gemein- 
den zu  Hilfe  zu  kommen,  wird  die  ungesäumte  Er- 
gänzung des  Straßenbahnnetzes  hervorgehoben,  wo- 
durch insbesondere  der  ansässigen  bergmännischen  Be- 
völkerung erweiterte  Arbeitsgelegenheit,  sei  es  im 
Bergbau,  sei  es  in  anderen  Erwerbszweigen,  geschaffen 
wird.  Nach  einer  verhältnismäßig  recht  ausführ- 
lichen Darstellung  der  Vorgänge  auf  dem  Eisenmarkt 
wendet  sich  der  Bericht  alsdann  den  Verkehrsverhält- 
!ii»»ea  zu.  In  bezng  auf  das  Eisenbahnwesen  erwähnt 
der  Bericht  die  glatte  Überführung  der  Dortmund — 
Gronau— F  «nscheder  Eisenbahn  und  fährt  dann  wie  folgt 
fort:  „Zum  erstenmal  ist  im  Berichtsjahre  eine  Ge- 
stellung von  20000  Ladungen  zu  10  t  (zuerst  am 
20.  August  1003)  und  sogar  von  21000  (und  zwar  mit 
21128  am  19.  Dezember  1903)  erreicht  worden.  Es 
sind  diese  Leistungen  um  so  hervorragender,  als  neben 
diesen  Gestellungen  für  die  Kohlenabfuhr  noch  ganz 
gewaltige  weitere  Anforderungen  zu  befriedigen  blieben ; 

waren  am  19.  Dezember  1903  neben  den  21 128  1 
Ladungen  zu  10 1  für  den  Kohlenverkehr  der  Zechen 
noch  5923  Ladungen  zu  10  t  zu  leisten,  so  dali  ins- 
gesamt 27051  Ladungen  zu  10  t  bewältigt  wurden."  ; 
Der  Bericht  beschäftigt  sich  alsdann  eingehend  mit  : 
den  Verhandlungen  über  die  Erhöhung  der  Tragfäliig-  i 
keit  der  Güterwagen,  weist  die  Ersparnisse  nach,  die  I 
sich  durch  diese  Maßregel  erzielen  lassen,  und  empfiehlt  \ 
die  Einführung  von  dreiachsigen  25t- Wagen.  Ks  wird 
darauf  hingewiesen,   daß    das  durchschnittliche  An- 
lagekapital der  preußischen   Eisenbahnen,    das  sich 
bereits  1902  mit  8,54%  gegen  6,41  %  in  1901  ver- 
zinste, im  Jahre  1903  unzweifelhaft  eine  dem  im  Jahre 
1899  erzielten  Höchstbetrage  von  7,28  "/»  annähernd 
gleiche   Verzinsung   erreichen  werde.     Dieser  Ver- 
zinsung Hegt  -'das  gesamte  Anlagekapital  von  rund 
81/*  Milliarden  Mark  zugrunde,  während  die  ganze 
preußische  Eisenbahn-Staatsschuld  am  3.  März  1903 
nur  6,8  Milliarden  Mark  betrug.    Die  Einnahmen  für 


1  Güter-Tonnenkiloineterweisen  seit  einer  Zahl  vonJahren 
bei  den  preußischen  Staatsbahnen  nur  eine  ganz  gering- 
fügige Abnahme  auf,  die  sich  in  erster  Linie  auf  die 
am  1.  April  1897  erfolgte  Ausdehnung  des  Rohstoft'- 
tarifs  zurückführt.  Zurzeit  ergeben  sich  die  folgenden 
Sätze  f.  d.  Tonnenkilometer: 

1896/97  .  .  .  3,75  c)  1900  .  .  .  3,52  4 
1987/98  .  .  .  3,70  „  1901  .  .  .  3,36  „ 
1898/99  ...  8,63  B  1902  ...  3,54  „ 
1899      ...  8,65  „ 

Unter  den  weiteren  Maßnahmen,  die  gleichfalls 
im  Interesse  des  Verkehrs  als  unabweisbar  erscheinen, 
wird  neben  einer  Revision  der  gegenwärtig  geltenden 
Wagenstandsgeldsätzo  besonders  die  Einrichtung  von 
Selbst-  oder  Schnell  -  Entladevorrichtungen  hervor- 
gehoben. Durch  die  Einführung  dieser  Konstruktionen 
wird  eine  sehr  erhebliche  Beschleunigung  des  Wagen- 
Umschlags  herbeigeführt.  Diese  zusammen  mit  den 
Ersparnissen  bei  der  Anschaffung  und  der  Traktion 
tragkräftigerer  Wagen  werden  zweifellos  eine  wesent- 
liche Verringerung  der  Selbstkosten  herbeiführen.  Es 
sind,  um  dies  zu  erläutern,  die  Güterwagen-Leistungen 
der  Preußischen  Staatsbahn  mit  der  der  Pennsylvania- 
Bahn  auf  Grund  der  Angaben  von  Jeans  „American 
Industrial  Conditions  anf  Competitions"  in  Vergleich 
gesetzt  Es  wird  dabei  unter  anderem  angeführt,  daß 
die  Pennsylvania-Eisenbahn  dank  der  bei  ihr  obwalten- 
den Betriebskonzentration  immer  noch  ertragreich  ge- 
blieben ist,  wiewohl  ihre  Frachtsätze  im  Güterverkehr 
nur  ein  Sechstel  von  denen  im  Jahre  1866  betragen. 
Die  Entwicklung  der  Sätze  gibt  Jeans  für  die  ton- 
mile  in  Cents  wie  folgt  an: 

Rob-  Beta- 


Blanabm« 

Auifab« 

ElDDtbme 

1865  .  . 

.  .  .  2,716 

2,347 

0,368 

1880  . 

0,918 
0,655 

0,!>40 

0,378 

1890  . 

0,4(53 
0,344 

0,192 
0,129 

1900  . 

0,540 
d.  h.  r.  d.  tkm 

0,364 
In  Vif. 

0,176 

1900  .  . 

.  .  .  1,56 

1,06 

0,51 

Die  preußischen  Staatsbahnen  vereinnahmten  im 
Jahr  1900  im  Gesamt-Güterverkehr  3,52  Pfg.  f.  d. 
Tonnenkilometer  und  im  Kohlcnverkehr  2,51  Pfg. 

Sehr  häufig  wird  gegen  die  Vorschläge,  die  Trag- 
fähigkeit der  Güterwagen  zu  erhöhen,  eingewendet, 
daß  auch  in  Amerika  die  Wagen  sehr  hoher  Trag- 
fähigkeit zu  den  Ausnahmen  geboren.  Demgegenüber 
stellt  der  Bericht  fest,  dali  nach  dem  letzten  Bericht 
der  amtlichen  Eisenbahn-Aufsichtsbehörde,  der  Inter- 
state Commerce  Coinmission,  die  Kohlenwagen  nach 
Zahl  und  Tragfähigkeit  sich  wie  folgt  verteilten.  Es 
waren  im  Jahr  190102ltvorhanden  insgesamt  534448 
Wagen  mit  einer  Tragfähigkeit  von  16695231 1  (die 
mittlere  Tragfähigkeit  betrug  mitbin  31,2  t),  darunter 


bis 

zu 

4,5 1     2  688 

Wagen 

von 

4,5  t  bis 

zu 

9,0 1     1  896 

M 

•• 

9,0  t  „ 

13,5  t     4  792 
18,0  t  81601 

11 

13,5  t  „ 

•• 

•■ 

lH,0t  „ 

22,5  t  95963 

- 

22,5  t  „ 

27,0  t  199  889 

27,0  t  „ 

« 

31,5  t     5  760 

n 

31,5  t  „ 

•■ 

36,0 1  105  185 

36,0  t  n 

i> 

40,5  1  202 

40,5  t  „ 

45,0  1   36  554 

» 

- 

45.0  t  „ 

49,5  1  385 
54,0 1 

*> 

fi 

49,5  t  „ 

n 
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Iber  die  Kanalvorlage  bemerkt  der  Bericht:  -Die  I 
Kanalvorlage  befaßt  sich  nicht  mit  der  Verbindung 
zwischen  Rhein  und  Elbe,  sondern  nur  mit  der  Her- 
stellung einer  Verbindung  des  Ruhrreviers  mit  dem 
Rhein  and  dem  Ausbau  des  Kanals  nach  Hannover. 
Wir  vermögen  nicht  einzusehen,  welche  Gründe  die 
Königliche  Staatsregierung  211  einer  derartigen  Ge- 
staltung der  Vorlage  veranlaßt  haben.     Früher  be- 
stand ein  Haupteinwand  gegen  die  von  uns  vertretene 
Verbindung  des  Ruhrreviers  mit  dem  Rhein  in  dem 
Hinweis,  daß  dos  ausländische  Getreide  auf  diesem 
Wege  weiter  in  den  Bezirk  eindringen  konnte,  als  das 
bei  dem  jetzt  notwendigen  Umschlag  in  Duisburg  oder 
Ruhrort  geschehen  würde.     Wenn  dem  Kanal  zum 
Rhein  diese  Bedeutung  beigemessen  und  damit,  wie 
die  Kanalgegner  meinen,  das  landwirtschaftliche  Inter- 
esse geschädigt  wird,  so  muß  sehr  in  Frage  gestellt 
werden,  ob  dies  nicht  in  einem  viel  höheren  Maße 
geschieht,   wenn   man   den  landwirtschaftlich  hoch- 
entwickelten Gebieten  der  Provinz  Sachsen  und  den 
mit  der  Elbe  durch  Wasserstraßen  verbundenen  öst- 
lichen Gebietsteilen  der  Monarchie  die  ihnen  durch 
eine  durchgehende  Verbindung  gewährte  Möglichkeit 
entzieht,  ihre  Produktion  auf  dem  Wasserweg  zu  den 
Hauptverbrauchsstätten  des  Westens  zu  schaffen.  Auch 
steht  zu  befürchten,  daß  mit  der  Wahl  von  Hannover 
als  Endpunkt  des  Kanals  die  seinerzeit  für  die  Mittel- 
land-Kanalvorlage warm  eingetretene  bremische  Unter- 
stützung in  Wegfall  kommen  wird.    Bremen  ist  trotz 
aller  seiner  Bemühungen  um  die  Förderung  seiner 
Schiffahrt  gegen  Hamburg  durch  die  geringere  Gunst 
seiner  natürlichen  Verhältnisse  und  demzufolge  durch 
die  bisherige  Entwicklung  zurückgeblieben.  Hamburg 
erfreut  sich  —  zweifellos  auch  durch  den  Nordostsee- 
und  Elbe-Trave-Kanal  —   der  größten   Vorteile  für 
seinen  Handel,  zum  Teil  unter  direkter  Einbuße  seiner 
minder  glücklichen  Wettbewerbshäfen  an  der  Nord- 
nnd  Ostsee;  es  besitzt  dabei  den  natürlichen  Vorzug, 
durch  die  Elbe  mit  iliren  Nebenflüssen  ein  Hinterland 
aufgeschlossen  zu  haben,  mit  dem  das  Wesergebiet 
nicht  entfernt  verglichen   werden   kann.    Die  Not- 
wendigkeit, unsere  Seehäfen,  unsern  Seeverkehr  wie 
unsere  Seemacht  zu  entwickeln   und  auszugestalten, 
fordert  es  gebieterisch,  der  Entwicklung  Bremens  ähn- 
lich Vorschub  zu  leisten,  wie  es  für  Hamburg  durch 
den     Nordostsee-    und    Elbe-Trave-Kanal  geschehen 
ist;   das  würde  unzweifelhaft   am   wirksamsten  ge- 
schehen, wenn  das  jetzt  durch  Hamburg  monopoli- 
siert« Elbgebiet  noch  einen  zweit,  n  Ausgang  zur  See 
in  Bremen  erhielte." 


In  einem  vom  18.  April  d.  J.  datierten  Rund- 
schreiben des  American  Institute  of  Mining  Engincers 
wird  mitgeteilt,  daß  man  beabsichtigt,  im  Anschluß 
an  eine  am  Lake  Superior  abzuhaltende  Versammlung, 
in  der  letzten  Woche  des  September  eine  Sitzung  in 
St.  Louis  stattfinden  zu  lassen,  in  welcher  Vorträge 
über  die  einschlägigen  technischen  Abteilungen  der 
St.  Louis- Ausstellung  gehalten  werden  sollen.  In  Ver- 
bindung hiermit  wird  in  dem  Gebäude  für  Bergwesen 
ein  Bureau  des  American  Institute  of  Mining  Engineers 
und  der  American  Society  of  Mechanical  Engineers 
eingerichtet,  welches  unter  der  Leitung  von  Professor 
.1.  A.  Holmes,  Mitglied  der  Institute  und  Direktor 
der  Abteilung  für  Berg-  und  Hüttenwesen  auf  der 
St.  Louis- Ausstellung,  stehen  wird  und  dessen  Be- 
nutzung allen  amerikanischen  und  fremden  Ingenieuren 
gestattet  ist. 


Ferner  wird  in  dem  oben  erwähnten  Rundschreiben 
auf  den  für  die  Zeit  vom  3.  bis  8.  Oktober  in  Aussicht 
genommenen  internationalen  Iugenieurkongreß  verwie- 
sen, welcher  unter  Leitung  der  American  Society  of  Civil 
Engineers  gleichfalls  iu  St.  Louis  stattünden  wird.' 


Iron  and  Steel  Institute. 

Die  diesjährige  Frühjahrsversammlung  des  Iron 
and  Steel  Institute  fand  am  5.  und  6.  Mai  in  dein  iie- 
bäude  der  Institution  of  Civil  Engineers  unter  dem 
Vorsitz  von  Andrew  Carnegie  statt.  Nachdem 
das  Protokoll  der  letzten  Versammlung  genehmigt 
worden  war,  verlas  der  Sekretär  des  Institute  den  Ge- 
schäftsbericht, in  welchem  mitgeteilt  wird,  dali  sieh 
das  Institute  im  Berichtsjahr  in  befriedigender  Weise 
entwickelt  hat.  Es  traten  161  neue  Mitglieder  ein. 
während  sich  der  durch  Tod  und  Austritt  von  Mit- 
gliedern verursachte  Verlust  auf  90  beziffert,  so  doli 
ein  Zuwachs  von  71  Mitgliedern  zu  verzeichnen  iit 
Die  Gesamtzahl  derselben  betragt  t7äl,  wovon  1744 
ordentliche  Mitglieder  sind.  Die  Finanzlage  de»  In- 
stitute ist  gleichfalls  eine  sehr  gesunde.  Die  Ein 
nahmen  stellten  sich  auf  54*24  £  und  die  Ausgaben 
auf  5205  £ ;  die  letztere  Zahl  schließt  indessen  z»«-i 
größere  Posten  außerordentlicher  Natur  ein,  die  vor- 
aussichtlich nicht  in  jedem  Budget  wiederkehren  wer- 
den, nämlich  eine  Unterstützung  von  200  £  für  d»s 
National  Physical  Laboratory  und  eine  solche  rot 
100  £,  welche  für  die  Arbeiten  des  Engineering 
Standards  Committees  bewilligt  worden  ist.  Die  Ein- 
nahmen aus  dem  Carnegie  Scholarship  Fonds  betrugen 
624  £,  der  Betrag  der  gewährten  Stipendien,  eh. 
schließlich  der  Medaillen,  stellte  sich  auf  526/: 
ferner  sind  37  £  für  Übersetzungen  von  Arbeiten  aus- 
ländischer Kandidaten  verausgabt  worden.  Endlich 
wurde  noch  auf  den  bevorstehenden  Besuch  des  In 
stitute  in  Amerika  hingewiesen. 

Nach  dem  Verlesen  des  Geschäftsberichts  üWrpl> 
der  Vorsitzende  die  Bessemer-Meduille  an  R.  A.  H  a d  - 
field  mit  einer  Ansprache,  in  der  er  hervorhob,  dii. 
sich  Hadfield  die  hervorragendsten  Verdienste  sof 
einem  vor  ihm  gänzlich  vernachlässigten  Gebiete  er- 
worben habe.  Hadfield  erklärte  in  seiner  Dankesrede, 
daß  er  die  Medaille  ebensosehr  als  Vertreter  der 
Sheffielder  Eisenindustrie  als  in  seinem  eigenen  Namen 
in  Empfang  nehme.  Gegen  die  Bessemer-Medaillr 
hätte  er  nur  das  eine  einzuwenden,  nämlich  daß  sif 
aus  Gold  und  nicht  aus  Stahl  angefertigt  sei.  Wem 
es  möglich  sein  würde,  einige  Proben  von  Bessemert 
erstem  Stahl  zu  bekommen  und  daraus  die  Bessern«- 
Medaille  anzufertigen,  so  würde  ein  solches  Materiii. 
an  das  sich  so  gewaltige  Erinnerungen  anknüpfet 
kostbarer  als  Gold  sein.  Er  erinnerte  a>i  sein  tritt* 
Zusammentreffen  mit  dem  Vorsitzenden,  welche«  rvt 
25  Jahren  stattgefunden  habe,  und  legte  schließlich 
einige  der  ersten  im  Jahre  1882  hergestellten  Mangan 
proben  mit  H,  12  und  17  "/o  Mangan  vor,  welche  er 
für  die  historische  Sammlung  des  Institute  zur  \*r 
fügung  stellte. 

Der  Sekretär  berichtete  alsdann  über  die  an«  lern 
Carnegie-Research- Fonds  gestifteten  Beträge  und  teilt* 
mit,  daß  die  Carnegie-Medaille  an  M.  P.  Breuil  it 
Paris  verliehen  worden  sei.  Letztere  wurde  alfd«n 
von  dem  Vorsitzenden  mit  einer  längeren  Aniprtehe 
überreicht.  Eine  zweite  besondere  Medaille  erW 
P.  Longmuir.  Hierauf  begann  die  Verlesung 
Vorträge,  auf  die  wir  im  nächsten  Heft  zurückkomm" 
werden.  (FVuetiair 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  7  S.  42"- 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 
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Grollbrltannicii»  Eigenansfiihr. 

Vier  Maoftlr 


l«Htt 

ton« 


l'JOt 

Ion« 


Alteisen   41011      49  777 

Roheisen   392  02«    273  549 

Schweißeisen  (SUb-,  Winkel-, 

Profil)   37  498 

Gußeisen,  nicht  besond.  gen.  20  150 
Schmiedeisen,  „               „26 108 

Schienen   209  068 

Schienenstühle  u.  Schwellen  .  15  779 

Sonstiges  Eisenbahninaterial  .  23  511 

Draht  und  Fabrikate  daraus  19  358 
Bleche  (Schiffs-,  Kessel-,  Kon- 

struktions-  usw.)  nicht  unter 

'>  Zoll   41  -185 

Desgl.  unter  '/,  Zoll  ....  998« 

Verzinkte  usw.  Bleche   .  .   .  115  301 

Schwarzbleche  zum  Verzinnen  17  138 

Panzerplatten   790 

Verzinnte  Bleche   96  444 

Bandeisen  und  Röhrenstreifen  10  902 

Anker,  Ketten,  Kabel.  .   .  .  8  717 

Röhren  und  Fittings  ....  20098 

Leitungsröhren   33  933 

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten  6  431 

Schrauben  und  Muttern  .  .  .  3  939 

Bettstellen   0  042 

Radreifen,  Achsen,  Räder  .  .  11727 
Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke, 

Knüppel,  Platinen  ....  0734 
Stahlstäbe,  Winkel,  Profile   .  \  45^59 

Träger  ) 

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl, 

nicht  besonders  genannt .  .  19  038 

Insgesamt  Eisen  n.  Eisenwaren  1 üOl  49!)  1030078 


37  114 

18  302 
20  549 
141  324 
22  805 
22  805 
18  90!) 


33  191 

12  050 
129  208 

20  943 

109  584 
1 1  582 
8  983 

21  442 

34  131 
0  869 
5  208 
5  023 

13  908 

1324 

37  527 

14  908 

21  104 


Zur  Geschichte  de»  Eisenhütten  weaens  im  König- 
reich Sachsen. 

In  einer  von  der  Königlichen  Bergakademie  zu 
Freiberg  herausgegebenen  Schrift  macht  Professor 
Schiffner  in  Freiberg  die  folgenden  Mitteilungen 
über  den  Entwicklungsgang  der  sächsische«  Eisen- 
industrie : 

Zn  den  Metallen,  welche  bereits  in  ältesten  Zeiten 
(regenstand  hüttenmännischer  Darstellung  waren,  gehört 
vor  allem  das  Eisen.  Zahlreiche  zutage  ausstreichende 
Lagerstätten  oxydischen  Eisenerzes,  namentlich  im 
oberen  Erzgebirge,  gaben  Veranlassung  zur  Entstehung 
kleiner  Eisenwerke,  welche  in  Rennfeuern,  später  in 
Blauöfen  und  Frischfeuern  Schweiüeisen  erzeugten  und 
es  dann  zu  Waffen,  landwirtschaftlichen  nnd  Haus- 
freräten verarbeiteten.  Das  Aufblühen  des  Silber- 
bergbaues mit  seinem  Bedarf  an  eisernen  Gezähen 
hatte  ein  Wachsen  des  Eisenhüttenwesens  im  Gefolge 
und  wir  finden  namentlich  um  die  Bergstädte  herum 
»ahlreiche  Eisenwerke.  Aus  dem  Jahre  1572  wird  die 
Einrichtung  einer  Gießerei  auf  den  Pirnaischen  Werken 
berichtet  und  um  1574  stellte  man  Versuche  zur  Stahl- 
bereitung an.  Die  Vermehrung  der  Eisenhämmer  hatte 
bald  Holzmangel  zur  Folge,  und  es  bedurfte  kurfürst- 
licher Verordnungen  zur  Regelung  des  Holzverbrauchcs. 
Neben  Stabeisen  wurden  frühzeitig  auch  Drähte  und 
Bleche  hergestellt,  und  als  das  Zihnhfittenwescn  auf- 
tand  1020  die  Weißblechfabrikation  in 
welche  in  der  Nähe   der  Zinnbergstädte 


lagen.  Dieser  Betriebszweig  war  weitbin  berühmt,  so 
dali  im  Jahre  1605  der  Engländer  Varninton  längere 
Zeit  in  Sachsen  weilte,  um  die  Fabrikation  kennen  zu 
lernen  und  sie  später  nach  Com  wall  zu  verpflanzen. 
Die  niedrigen  Blauöfen  wurden  im  18.  Jahrhundert 
allmählich  ersetzt  durch  Halbhochöfen  von  0  bis  7  m 
Höhe  mit  offener  Brust,  Wall  und  Tümpel.  Ein  solcher 
Ofen  erzeugte  täglich  1  t  Eisen.  Im  Jahre  1780  waren 
4t)  Hammerwerke  in  Betrieb,  ausgerüstet  mit  Hoch- 
Öfen,  Frisch-,  Stab-,  Schaufel-,  Blechfeuern,  Zain-  und 
Stahlhämmern.  Die  1830  zuerst  in  England  geraachten 
Versuche  mit  erhitztem  Gebläsewind  wurden  rasch 
aufgenommen  und  als  erstes  Werk  führte  der  Hammer 
zn  Morgenröthe  1834  diese  Neuerung  ein.  1850  waren 
in  23  Eisenwerken  17  Hochöfen  in  Betrieb,  von  denen 
neun  mit  heißem  Wind  geblasen  wurden.  Dagegen 
bürgerte  sich  die  Verwendung  von  Koks  an  Stelle  der 
Holzkohlen  beim  Hochofenbetrieb  nur  langsam  ein, 
und  noch  1839  arbeiteten  die  bestehenden  20  Hochöfen 
alle  mit  Holzkohlen  bei  einer  Erzenguug  von  4750  t 
Roheisen.  1848  gab  es  erst  2  Koks-  und  noch  15  Holz- 
kohlenhochöfen nnd  es  wurden  5734  t  Roheisen  mit 
Holzkohlen,  1325  t  mit  Koks  erblascn.  Ferner  wurden 
im  genannten  Jahre  2800  t  Stabeisen,  Blech  und  Draht 
hergestellt. 

Den  größten  Aufschwung  nahm  das  Eisenhütten- 
gewerbe, seit  in  den  Jahren  1837  bis  39  die  erste 
Eisenbahn  in  Sachsen  erbaut  war.  Dies  wurde  Ver- 
anlassung zur  Gründung  mehrerer  Werke,  welche  z.  T. 
heute  noch  bestehen  und  von  denen  namentlich  zwei 
einen  größern  Umfang  annahmen :  die  Hütte  zu  Cains- 
dorf nnd  das  Gußstahlwerk  Döhlen. 

Die  Königin  Marien-Hütte  zu  Cainsdorf  wurde 
1839  von  der  »Sächsischen  Eisenkompagnie'  gegründet, 
um  die  Zwickauer  Steinkohlenlager  auszunutzen.  Mitte 
1H42  wurde  der  erste  Hochofen  mit  Koks  angeblasen. 
Die  Hütte  ging  1844  in  den  Besitz  der  Familie  von 
Arnim  über,  wurde  1873  an  die  »Deutsche  Reichs- 
nnd  Kontinental- Eisenbahnbau -Gesellschaft^  verkauft 
und  1877  in  eine  Aktiengesellschaft  umgewandelt.  In 
den  ersten  Jahren  beschränkte  sich  der  Betrieb  auf 
Hochöfen  und  Gießerei.  1844  wurde  ein  Puddel-  und 
Walzwerk  eingerichtet,  in  welchem  1848  die  ersten 
Eisenbahnschienen  hergestellt  wurden.  Ein  Jahr  darauf 
stellte  die  Hütte  den  ersten  Dampfhammer  Deutsch- 
lands auf.  Später  kam  eine  Maschinenbauwerkstatt 
und  eine  Rohrgioßerei  hinzn.  Als  eins  der  ersten 
deutschen  Werke  führte  die  Hütte  1800  den  Bessemer- 
betrieb ein.  Alle  diese  Anstalten  wurden  im  Laufe 
der  Jahre  vielfach  vergrößert  und  den  Erfahrungen 
der  Neuzeit  entsprechend  umgebaut,  weiterhin  durch 
Einführung  des  Martinprozesses  (1887),  Einrichtung 
einer  Brückenbauwerkstatt,  Erbauung  einer  Kokerei 
und  Anlage  einer  Fabrik  für  feuerfeste  Steine  ergänzt. 
Die  Leistungsfähigkeit  wurde  namentlich  dadurch  ge- 
steigert, dali  1881  ein  neuer  großer  Hochofen  an  Stelle 
der  bisherigen  vier  kleinen  erbaut  wurde.  Da  jedoch 
die  Erze  der  eigenen  Gruben  in  Sachsen,  Thüringen 
und  Bayern  teils  ungeeignet,  teils  unzureichend  waren, 
lag  der  Hochofen  zeitweise  still.  Jetzt  steht  er  seit 
November  1901  kalt  und  damit  hat  die  Roheisen- 
erzeugung in  Sachsen  überhaupt  aufgehört,  da  anch 
die  übrigen  Hütten  den  Hochofenbetrieb  schon  seit 
längerer  Zeit  eingestellt  haben.  Der  Coinsdorfer  Hoch- 
ofen erzeugte  1900  aus  03005  t  Erzen  und  14  150  t 
Zuschlägen  10351  t  Gießereiroheisen,  3008  t  Bessemer- 
roheisen und  12251 1  Puddeleiscn.  Gegenwärtig  umfaßt 
das  Werk  eine  Grundfläche  von  250000  am,  beschäftigt 
2000  Beamte  und  Arbeiter,   verfügt  über  mehr  als 
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8000  P.S.  und  ist  mit  Lokomotivbetrieb  und  elek- 
trischer Kraftübertragung  ausgestattet.  Der  jährliche 
Umsatz  an  Eisen  betrügt  rund  80000  t  im  Werte  von 
rund  7  Millionen  Mark.  Eine  mit  der  Hütte  verbundene 
Gasanstalt  liefert  jährlich  eine  halbe  Million  Kubik- 
meter Leuchtgas. 

Als  zweites  neueres  Werk  wurde  1856  in  un- 
mittelbarer Nähe  der  Steinkohlengruben  des  Plauen- 
sehen  GrundeB  bei  Dresden  die  „Sächsische  Guß- 
stahlfabrik Döhlen"  errichtet,  welche  bald  zu  hoher 
Blüte  gelangte.  Sie  fertigte  anfangs  nur  Tiegelstahl, 
welcher  in  kleinen  Sehachtöfen  geschmolzen  wurde, 
ersotzte  diese  Ofen  aber  „bereits  1860  durch  Sieraens- 
flammöfen,  die  ersten  Öfen  dieser  Art  überhaupt, 
welche  zum  Tiegelstahlschmelzen  Benutzung  fanden. 
1872  wurde  eine  Bessemerhütte  errichtet  Mitte  der 
80er  Jahre  fing  man  an,  Schienen  zu  walzen, 
1889  wurde  eine  Martinhütte,  1900  ein  neues  großes 
Walzwerk  angelegt.  Das  Werk  verfugt  heute  über 
9000  P.  S.  und  erzeugte  1900/01  mit  1236  Arbeitern 
40500  t  Verkaufswaren  im  Werte  von  rund  7  Mil- 
lionen Mark. 

Endlich  ist  noch  einer  Gründung  aus  neuester 
Zeit  zu  gedenken,  der  des  „König-Albert-Werkes1"  bei 
Zwickau,  einer  Zweigaustalt  der  MaxiniilianBhütte  zu 
Kosenberg  i.  B.  Das  Werk  wurde  errichtet,  utn  das 
in  Unterwellenborn  i.  Th.  aus  Spateisensteinen  erblasene 
Thomasroheisen  weiter  zu  verarbeiten.  Die  Hütte  ist 
ausgerüstet  mit  3  Konvertern,  3  Walzenstraben  für 
Träger  usw.  nnd  einem  Feinblechwalzwerk,  verfügt 
über  rund  9000  P.S.,  beschäftigt  600  Arbeiter  und 
erzeugt  jährlich  60000  t  Fabrikate  im  Werte  von  rund 
6,5  Millionen  Mark.  Die  Produktion  kann  leicht  auf 
das  Doppelte  gesteigert  werden. 

Außer  diesen  drei  größten  Werken  bestehen  gegen- 
wärtig in  Sachsen  noch  zahlreiche  Eisengießereien 
und  einige  Kleinbessemereien.  Im  ganzen  waren  1902 
in  Betrieb:  171  Eisengießereien  und  12  Sehweiß-  und 
Flußeisenwerke,  welche  mit  einer  Belegschaft  von 
rund  15000  Arbeitern  181700  t  Gußeisen  zweiter 
Schmelzung  und  187000  t  Schweiß-  und  Flußeisen 
verarbeiteten. 


VanadluuistahL 

Leon  Guillet  hat  den  vor  einiger  Zeit  in  den 
„Comptes  rendus«  der  Pariser  Akademie  der  Wissen- 
schaften veröffentlichten  Ergebnissen  seiner  systemati- 
schen Erforschung  des  Manganstahls  jüngst  an  gleichem 
Ort  diejenigen  seiner  Untersuchungen  des  Vanadium- 
stahls folgen  lassen.  Er  beschränkte  sich  dabei  aber 
anf  diejenigen  Legierungen,  die  außer  dem  Eisen  und 
Vanadium  nur  noch  Kohlenstoff  enthalten.  Es  wurden 
zwei  Reihen  Vanadiumstähle  untersucht,  von  denen 
die  eine  die  Verbindungen  mit  0,2  >,  die  andere  die- 
jenigen mit  0,8  Kohlenstoff  umfaßte;  in  jeder  Reihe 
stieg  der  Vanadiumgehalt  bei  den  einzelnen  Proben 
von  0  bis  zu  10*/o;  besonder«  Aufmerksamkeit  wurde 
den  Sorten  von  0  bis  3  '/o  Vanadiumgehalt  gewidmet, 
da  diese  allein  ein  industrielles  Interesse  besitzen. 

Das  Endergebnis  der  Untersuchungen  war,  daß 
sich  beim  Vanadiumstahl  drei  Gruppen  unterscheiden 
lassen,  von  denen  die  eine  gewissermaßen  die  Ver- 
mittlerin zwischen  den  beiden  anderen  ist,  daß  ferner 
diese  Gruppen  durch  die  mechanischen  Eigenschaften 
der  ihnen  zugehörigen  Sorten  gekennzeichnet  sind  und 
daß  endlich,  ganz  abgesehen  von  der  Frage  nach  dem 
Gestehangspreise,  eiuzig  die  Sorten  mit  einem  Vanadium- 
gehalt von  weniger  als  7  7«  industriell  verwendbar 
sind,  und  zwar  wegen  ihrer  SprÖdigkeit  nur  zu  Werk- 
zeugstahl. 

Die  mikroskopische  Untersuchung  ließ  in  den  mit 
Pikrinsäure  angeätzten  Stahlsorten  mit  einem  Gehalt 
von  0,2  Kohlenstoff  und  weniger  als  0,7  7»  Vanadium 
Perlit  erkennen,  der  sich  wie  in  dem  gewöhnlichen 


Kohlenstoffstahl  verhält;  der  Ferrit  dagegen  wurde 
durch  dasselbe  Ätzmittel  sehr  schnell  tiefbraun  gefärbt; 
hei  weiterer  Zunahme  des  Vanadiumgehalts  traten  im 
Perlit  äußerst  scharf  begrenzte  weiße  Körner  auf, 
welche  beim  Polieren  im  Basrelief  hervortraten;  diese 
weißen  Körner  entwickeln  sich  mit  wachsendem  Va- 
nadiumgehalt und  verdrängen  bald  den  Perlit,  so  dall 
die  mehr  als  3  7«  Vanadium  enthaltenden  Sorten  nur 
noch  weiße  Körner  zeigen,  deren  Umfang  und  Zahl 
im  geraden  Verhältnis  zur  Zunahme  des  Vanadium- 
gehalts  stehen.  Die  gleichen  Verhältnisse  finden  sieb 
bei  den  Sorten  mit  0,8  7«  Kohlenstoffgehalt  wieder; 
bis  zu  0,5  7«  Vanadium  ist  die  Struktur  perlititcb, 
dann  stellen  sich  die  weißen  Körner  ein  und  mehren 
sich  schnell  mit  wachsendem  Vanadiumgehalt,  so  daß 
sie  von  3  «6  Vanadium  an  nur  noch  allein  vorhanden 
sind.  Diese  weißen  Körner  bestehen  aus  einem  Karbid, 
entweder  einem  einfachen  Vanadiumkarbid  oder  einer 
Doppelverbindung  von  Kohlenstoff  mit  Vanadium  am! 
Eisen ;  tatsächlich  erhält  man  den  gleichen  Bestandteil 
an  der  Peripherie,  wenn  man  perlitischen  Vanadium 
stahl  zementiert. 

Demnach  lassen  sich  unter  den  schmiederohen 
Vanadiumstahlsorten  drei  Gruppen  unterscheiden: 

1.  diejenigen  von  gleicher  Struktur  wie  der  Kohlen- 
stoffstahl ; 

2.  die  nebeu  dem  Perlit  das  spezifische  Karbid  ent- 
haltenden Sorten; 

3.  diejenigen  Sorten,  deren  ganzer  Kohlenstoffgehalt 
im  Karbid  enthalten  ist 

Über  die  mechanischen  Eigenschaften  der  ver- 
schiedenen Sorten  wird  folgendes  mitgeteilt,  wobei 
jedoch  nicht  angegeben  ist,  in  welcher  Art  und  Weise 
die  Qualitäten  bestimmt  und  gemessen  wurden : 

1.  Die  Sorten  der  beiden  ersten  Gruppen  zeigen 
sich  in  Beziehung  auf  Zerreißbelastung  und  Elastizitäts- 
grenze dem  gewöhnlichen  Stahl  von  gleichem  Kohlen- 
stoffgehalt  bedeutend  Uberlegen  nnd  sind  bei  mittel- 
mäßiger Verlängerung«-  und  Kontraktionsfähigkeit  viel 
weniger  hart  und  zerbrechlich  als  KohlenstoffstabL 
Zum  Beweis  werden  folgende  Zahlen  angegeben: 


Kohlen- 
atoff 

v«. 

nndlum 

Zerrelß- 
fe.it»;- 
kelt 

EUMUU- 

tit 

Ver- 
länge- 
rung 
In  0  o 

Schi  kg 

llirte. 

0,131 

0,141 
0,112 

0,60 
0,75 
1,04 

69,1 
85,3 
91,1 

55,9 
70,7 
75,4 

12 

11,5 

10 

6 
4 

3 

159 

217 
217 

2.  Die  Sorten  der  dritten  Gruppe  unterliegen  schon 
äußerst  niedrigen  Zerreiß-  und  Elastizitätserprobuojipn ; 
trotzdem  Verlängerungen  und  Querschnittsvermindernne 
erheblich  sind,  zeigen  sie  sich  sehr  zerbrechlich  und, 
ohne  jede  Beziehung  zum  Kohlenstoffgehalt,  von  gant 
geringer  Härte. 

Kohlen- 

•toir 

v.- 

nndium 

Z«TT*ID- 

f eitlg- 
kclt 

etMiiti- 

tit 

Ver- 
lan ge- 
runr 

In  «/,. 

8chl»g 

lliftt 

0,187 
0,382 
0,130 
0,120 
0,737 
0,858 

2,98 

5,37 
7,39 

10,27 
7,85 

10,25 

47,1 
34^ 
31,8 
30,3 
30,3 
42,0 

18,8 
15,5 
20,2 
21,8 
13,4 
16,8 

24 
23 
21 
22 
16 
10 

2 

3s 

3 
0 

99 
143 
109 
118  , 
143  i 
179.1 

Das  Anlassen  bis  zu  der  nur  kurze  Zeit  dauernden 
Temperatur  von  900"  macht  alle  Sorten  etwas  weicher; 
bei  hinreichend  starker  und  genügend  andauernder 
i  Erhitzung  wandelt  sich  der  Kohlenstoff  zu  Graphit 
um.   Das  Abschrecken  bewirkt  eine  Härtung  von  kt- 
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trichtlicher  Stärke  bei  den  Sorten  der  beiden  ersten 
Gruppen,  dagegen  eine  geringe  Erweichung  bei  denen 
der  dritten  Gruppe,  und  berührt  in  keiner  Weise  deren 
Struktur.  Diese  Wirkung  wird  durchaus  nicht  von 
der  Härtungstemperatur  beeinflußt,  wie  bis  zu  1200° 
getriebene  Versuche  lehrten,  da  der  spezifische  Bestand- 
teil der  Legierung,  das  Karbid,  gegen  die  Härtung 
unempfindlich  ist.  ^ 

Beitrag  cur  Kenntnis  und  Theorie  de«  Schnell* 


Der  Schnelldrehstahl  hat  sich  nicht  nur  sehr  bald 
größere  Bedeutung  verschafft,  sundern  er  ist  heute 
bereits  in  den  Hüttenwerken,  Maschinenfabriken  und 
.Schiffswerften  für  die  maschinelle  Bearbeitung  von 
Stahl-  und  Kisengegenständen  unentbehrlich  geworden,  j 
Jedoch  ist  es  der  Taylor  White-Stahl  nicht  gewesen, 
welcher  sich  diese  Bedeutung  errungen  hat.  Auch  bei 
ähnlichem  Stahl,  den  europäische  Firmen  auf  den 
Markt  brachten,  ist  es  nicht  gelungen,  ihn  dauernd 
einzuführen,  und  zwar  scheiterten  die  gemachten  An- 
strengungen wohl  in  der  Hauptsache  an  dem  (ieheim-  j 
härteverfahren,  welchem  diese  Stahlsorten  unterworfen 
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werden  mußten.  Es  machte  für  größere  Betriebe  viel 
zu  viel  Umstände  und  brachte  manche  l'nannehtnlich- 
keiten  mit  sich,  die  abgenutzten  Stähle  jedesmal  dem 
Lieferanten  zur  Neuaufbereitung  einsendeu  zu  müssen. 
Ein  weiterer  Grund,  weshalb  die  Stähle  keine  dauernde 
Verwendung  fanden,  dürfte  wohl  auch  darin  zu  suchen 
sein,  daß  sie  leicht  abbrachen.  Sie  waren  zum  Teil 
von  einer  solchen  Sprödigkeit,  daß  der  Bruch  häutig 
schon  beim  Einspannen  eintrat,  wenn  die  Stahlunter- 
lagen auch  nur  die  geringste  Durchbiegung  zuließen. 
Das  gleiche  kam  sehr  leicht  vor,  wenn 
der  Stahl  durch  das  Arbeitsstück  ungleich- 
mäßig oder  stoßweise  beansprucht  wurde. 

Der  Mißerfolg  bei  diesen  Versuchen 
zeitigte  bei  den  Werkzeugstahlerzeugern 
sehr  schnell  die  Erkenntnis,  daß  die  Her-  — 
Stellung  von  Werkzeugs  tahl  mit  Geheim- 
härtung selbst  bei  hohen  Leistungen  mit 
demselben  nicht  ratsam  ist  und  daß  das 
Taylor  White- Verfahren,  welches  neben  der 
Geheimhärtung  ganz  bestimmte  Schneide- 
formen  und  ein  damit  verbundenes  Ar- 
beitssystem verlangt,  sich  den  meisten 
Verhältnissen  nicht  anpassen  läßt,  wes- 
halb seine  Einführung  ein  sehr  kostspie- 
liges und  zweifelhaftes  Experiment  ist.  Es 
war  vielmehr  nötig,  für  die  bestehenden  Einrichtungen 
and  Arbeitsweisen  einen  Stahl  für  höhere  Beanspruchung 
herzustellen,  aus  welchem  die  Verbraucher  die  erforder- 
lichen Werkzeuge  selbst  anzufertigen  in  der  Lage  sein 
mußten.    Dies  gelang  den  meisten  Werken  verhältnis- 
mäßig bald  durch  die  Herstellung  eines  hoch  mit 
Wolfram  und  Chrom  legierten  Stahles,  eines  Materials, 
das  in  Stangen  geliefert  werden  konnte.  Es  ließ  sich 

Sat  schmieden  und  an  der  Luft  oder  im  Luftstrom  auf 
ie  einfachste  Weise  härten  und,  wenn  geglüht,  auch 
im  kalten  Znstande  leicht  bearbeiten.  Der  Stahl  wurde 
durch  die  letztere  Eigenschaft  außer  zu  Dreh-,  Höhei- 
nöd Stoßstählen  auch  für  Fräser,  Bohrer  usw.  brauch- 
bar, wodurch  sich  das  Feld  seiner  Verwendbarkeit 
bedeutend  erweiterte  und  ein  starker  Verbrauch  dieser 
Stahlqualität 


Fast  sämtliche  Tiegelstahlwerke  nahmen  nun  die 
Fabrikation  dieser  Schnelldrehstiihle  auf;  es  entstand 
daher  sehr  bald  ein  scharfer  Wettbewerb,  und  jedes 
Werk  war  bemüht,  die  leistungsfähigste  Qualität  her- 
zustellen. Dieses  Bestreben  führte  zu  ständiger  Ver- 
besserung der  einzelnen  Fabrikate,  und  man  kam  bald 
dahin,  daß  der  Werkzeugstahl  in  seiner  Leistungs- 
fähigkeit diejenige  der  Werkzeugmaschinen  weit  über- 
holt natte.  Dio  Werkzougmaschinen-Fabrikanten  wurden 
hierdurch  veranlaßt,  bei  Neukonstruktionen  diesem  Ver- 
hältnis Rechnung  zu  tragen  und  bedeutend  verstärkt« 
schnellaufende  Maschinen  zu  bauen.  Bis  vor  kurzem 
war  man  jedoch  noch  nicht  in  der  Lage,  selbst  mit 
neueren  Maschinen,  die  vorhandenen  Schnelldrehstähle 
voll  auszunutzen.  Dies  hatte  naturgemäß  zur  Folge, 
daß  die  Maschinen  noch  weiter  vervollkommnet  werden 
mußten,  bis  sie  den  Anforderungen,  welche  durch  die 
Werkzeuge  an  sie  gestellt  wurden,  genügten.  Da  aber 
zu  erwarten  war,  daß  in  diesem  fortwährenden  Ringen 
so  bald  kein  Stillstand  eintreten  würde,  sah  man  sich 
bei  Neuanschaffung  von  Werkzeugmaschinen  veranlaßt, 
gleich  so  starke  Maschinen  zu  verlangen,  bei  denen 
nicht  vorauszusehen  war,  daß  auf  längere  Zeit  hinaus 
dio  Leistungsfähigkeit  der  Schnelldrehstähle  diejenige 
der  Maschinen  überflügeln  würde. 

Dies  war  der  Fall  bei  einer  für  meinen  Betrieb 
gebauten  Spezialbank  zum  Ausschroppen  der  Lager- 
stellen an  Eisenbahnwagenachsen.  Die  Bank  ist  von 
der   Firma  Otto   F  r  o  r  t  o  p  in   Rheydt  geliefert. 

Sie  ist  nach  dein  System  der  Trommelbänke,  aber 
für  Schnellbetrieb,  konstruiert  worden.  Die  Trommel 
trägt  an  beiden  Enden  zentrisch  wirkende  Einspann- 
köpfc.  Vor  jedem  Kopf  ist  ein  für  selbsttätigen  Längs- 
und l'lantransport  eingerichteter  kräftiger  Support  an- 
gebracht, womit  beide  Achshälse  gleichzeitig  bearbeitet 
werden  können.  Die  Tourenzahl  der  Trommel,  in 
welche  die  mit  vollen  Lagerstellen  geschmiedete  Achse 
eingespannt  wird,  beträgt  42  i.  d.  Minute  und  wird 
hierdurch  am  Umfang  der  etwa  165  mm  starken  Achsen 
eine  Schnittgeschwindigkeit  von  etwa  22  tn  i.  d.  Minute 
erreicht.  Abbildung  1  stellt  eine  roh  geschmiedete 
Achse  dar,  welche  an  beiden  Enden  nach  den  punk- 
tierten Linien  bearbeitet  wird.  Die  schraffierten  Stellen 
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geben  an,  welches  Material  abgearbeitet  werden  muß. 
Abbildung  2  zeigt,  wie  die  Stirnflächen  der  Achsen 
und  Abbildung  3,  wie  die  Lagerstellen  mit  einem  Stahl 
bearbeitet  werden,  ohne  daß  das  Werkzeug  umgespannt 
werden  muß.  Die  Schneideform  ist  diejenige  der  ge- 
bräuchlichen Schroppsttihle. 

Bei  den  auf  dieser  Bank  vorgenommenen  Ver- 
suchen, an  denen  zahlreiche  Finnen  beteiligt  waren, 
wurden  stets  die  gleichen  Stücke  von  möglichst  gleicher 
Härte  (50  bis  60  kg  Festigkeit)  mit  gleicher  Schnitt- 

Jeschwindigkeit  und  gleichem  Vorschub  bearbeitet,  so 
aß  für  alle  Stähle  genau  gleiche  Bedingungen  in 
bester  Weise  geschaffen  waren.  Die  besten  Ergebnisse 
wurden  mit  dem  „Viktoria  -  Gloekenstahl"  der  Stahl- 
werke Rieh.  Lindenberg  Söhne,  G.  m.  b.  H.  in 
Remscheid- Hasten  erzielt,  mit  welchem,  ohne  daß  der 
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Meißel  inzwischen  geschliffen  werden  mußte,  81  Achs- 
liälse  gedreht  werden  konnten,  während  die  Leistung  drr 
übrigen  Versuchsstähle  im  Durchschnitt  2  bis  6  Achsen 
und  nur  in  zwei  Fällen  10  und  14  Achshälse  betrug. 
Der  genannte  Stahl  zeigte  nach  dieser  hohen  Leistung 
nar  ganz  geringe  Beschädigungen  der  Schneide,  welche 
sich  durch  Schleifen  beseitigen  ließen.  Im  weiteren 
Betriebe  ergab  sich  bei  einer  Verminderung  der  Ge- 
schwindigkeit von  22  auf  18,5  m  in  der  Minute,  aber 
bei  gesteigertem  Vorschub  von  1  auf  l'/t  mm  das 
gleiche  Verhältnis  der  Leistungsfähigkeit  dieses  Stahles 
gegenüber  dem  der  anderen  Fabrikate.  Das  abgenommene 
Spangewicht  bei  dieser  Schnittgeschwindigkeit  und 
Vit  mm  Vorschub  betrug  für  einen  Meißel  beim  Aus- 
schroppen  der  Lagerstellen  3,8  bis  4,5  kg  in  einer 
Minute,  bei  einem  Kraftverbrauch  von  27  bis  32  P.S. 
Später  von  der  Firma  bezogene  Stähle  welche  in 
gleicher  Weise  ausprobiert  wurden ,  ergaben  gleich 
gute  Resultate,  woraus  hervorgeht,  daß  es  gelungen 
ist,  diesen  Stahl  auch  auf  die  Daner  in  gleichmäßig 
guter  Qualität  zu  liefern. 


Abbildung  4 
A  -  Cr*!.    Ii  l'nl 


brnutxtrr  Teil  d.r  Schneide.    C  ^ 
U  =  Tiefe  de«  VenchU-Hle.. 


Der  genannte  Stahl  läßt  sich  mit  gutem  Erfolge 
auch  zur  Bearbeitung  sehr  harter  Materialien  ge- 
brauchen, ebenso  nach  einem  (ilühprozcß  zu  Fräsern 
und  Bohrern  verarbeiten,  und  dürfte  er  für  diese  Werk- 
zeuge die  gleiche  Bedeutung  haben,  wie  für  Dreh-, 
Hobel-  und  .Stoßstähle. 

In  bezng  auf  die  Arbeitsweise  der  Schnelldreh- 
stähle  im  allgemeinen  muß  ich  auf  den  Vortrag  des 
(leheimrats  Professor  Reu  1  ea ux  im  Verein  zur  Be- 
förderung des  Gewerhfleißes  am  6.  November  1900 
in  Berlin  zurückgreifen,  dessen  Ausführungen  über 
den  Arbeitsvorgang  beim  Schnelldrehen  ich  als 
durchaus  richtig  bestätigen  kann.  Die  Späne  werden, 
beim  Taylor  White -Stahl  wie  bei  allen  anderen 
Schnelldrehstählen,  nicht  durch  die  äußerste  scharfe 
Kante  der  Schneide  abgeschnitten,  sondern  "sie 
werden  durch  den  hohen  Druck,  mit  welchem  sie  in 
einiger  Kntfernnng  von  der  Sehneidekante  auf  die  obere 
Fläche  des  Stahles,  aufstoßen,  von  dein  Arbeitsstück 
losgerissen  bezw.  abgespalten.  Daß  dieser  Vorgang 
in  Wirklichkeit  stattfindet,  zeigt  die  obere  Fläche  sowie 
die  Schneide  eines  gebrauchten  Schnelldrehstahles  ganz 
deutlich.  Bei  genauer  Betrachtung  eines  solchen  Stahles 
bemerkt  man,  daß  auf  der  Schneide,  soweit  die  Spanbreite 
reicht,  sich  ein  ziemlich  hoher  Grat  angesetzt  hat 
(Abbild.  4).  Hinter  diesem  «rat  beginnt  auf  der  Ober- 
Hächedes  Drehmeißelsein  starker  Verschleiß  in  der  Breite 
des  Bich  abrollenden  Spanes.  Wenn  man  den  Orat, 
welcher  sich  angesetzt  (nicht  angeschweißt)  hat,  durch 
leicht«  Schläge  entfernt,  so  zeigt  sich  die  kleine  Fläche, 


auf  welcher  er  haftet,  sowie  die  Schneidkante  selbtt 
vollkommen  unverletzt  und  blank,  und  man  erkennt 
auf  dieser  Fläche  sogar  die  vom  Korn  des  Sandstein« 
herrührenden  kleinen  Risse.  Der  Stahl  ist  also  w 
der  Schneide  weder  verschlissen  noch  angelanten. 
Ebenso  ist  die  untere  Fläche  des  entfernten  (irat« 
metallisch  rein,  während  die  äußeren  zwei  Flächen, 
welche  mit  dem  Arbeitsstück  und  dem  abrollend« 
Drehspan  in  Berührung  kommen,  angelaufen  sind. 
Diese  Erscheinung  beweist,  daß  der  Grat  sich  ansetzt 
aus  Metallteilchen,  welche  noch  nicht  so  erhitzt  sind, 
daß  sie  anlaufen.  Sic  zeigt  ferner,  daß  der  Grat  ent- 
standen ist,  noch  ehe  die  vordere  Kante  des  Stahle» 
so  erwärmt  war,  daß  sich  die  Anlauffarben  dariuf 
bildeten.  Sie  zeigt  ferner,  daß  dieser  Grat  aus  Metall- 
teilchen entsteht,  welche  nicht  von  den  hocherbittt 
abrollenden  Spänen,  sondern  von  solchen  Metallteilcben 
herrühren,  die  beim  Losreißen  der  Späne  am  Arbeits- 
stück hängen  geblieben  sind  und  sich  durch  die  schabende 
Bewegung  des  Arbeitsstückes  gegen  die  äußere  Kante 
des  Stahles  auf  dieser  absetzen  müssen,  wodurch  der 
Raum  zwischen  Arbeitsstück. 
Stabl  und  Drebspan  ausgefüllt 
wird.  Man  kann  daher  an  der 
Höhe  dieses  Grates  erkennen, 
wie  weit  der  Trenuungspnnkt 
der  Späne  vom  Arbeitsstück 
über  der  Schneide  des  Stahles 
liegt. 

Die  Meinung  vieler  Fachleute 
bezüglich  der  Wirkung  dieses 
Grates  beim  Drehen,  wie  «ie 
auch  gegen  die  Ansluhrun^et 
des  GeheimraU  Reuleaux  ver- 
treten wurde,  daß  dieser  Grat 
die  eigentliche  Schneide  bilde 
und  die  Späne  dadurch  vuin 
Arbeitsstück  abgeschnitten  wür- 
den, ist  nicht  zutreffend.  Denn 
wenn  diese  Arbeit  von  dem 
Grate  wirklich  geleistet  werden 
sollte,  so  müßte  er  vor  allem 
härter  sein  als  das  zu  bearbei- 
tende Material.  Ein  einfacher 
Versuch  mit  der  Feile  beweist 
aber,  daß  der  Grat  nicht  hart,  sondern  sehr  weich  ist. 
Einen  weiteren  Beweis  für  die  spaltende  Arbeitswew 
liefert  die  starke  Abnutzung  auf  der  Oberfläche  de* 
Stahles.  Diese  könnte  nicht  erst  in  einiger  Entfernen^' 
von  der  äußeren  Kante  der  Schneide  beginnen,  wean 
die.  Schneide  das  Material  im  Trennungspunkte  be- 
rührte. Denn  wäre  dieses  der  Fall,  so  mußte  der 
Verschleiß  auch  an  der  Berührungsstelle  der  Schneide 
mit  dem  Span  beginnen.  Hierbei  würde  aber  die 
dünne  Schneide  durch  die  Reibungsarbeit  des  ab- 
rückenden Spanes  stark  erwärmt,  und  da  sie  die  ihr 
zugeführte  Wärme  nicht  genügend  abzuleiten  vermag, 
würde  sie  schnell  überhitzt  und  verdorben,  flierinf 
ist  auch  die  plötzliche  Zerstörung  der  Schneide  an  stark 
benutzten  Stählen  zurückzuführen.  Es  hat  sich  bei  diesen 
die  Abnutzung  an  der  Oberfläche  de«  Stahles  (Abbild.ß: 
so  vergrößert  und  sich  der  Schneide  so  weit  genähert, 
daß  letztere  zu  dünn  geworden  ist,  nm  die  ihr  zu- 
führte Wärme  ableiten  zu  können.  Hiermit  tritt  dann, 
wie  bereits  erwähnt,  schnell  t'berhitzung  und  dadurch 
die  plötzliche  Vernichtung  der  Schneide  ein.  Je  länger 
sich  daher  der  unbenutzte  Teil  zwischen  der  Schneid- 
kante und  der  der  Abnutzung  unterworfenen  Stelle  auf  der 
Oberfläche  des  Stahles  in  möglichst  großer  Breite  erhall 
(Abbildung  4),  desto  länger  hält  sich  auch  die  Schnitt 
fähigkeit  des  Stahles.  Mit  anderen  Worten,  je  mehr 
Widerstandsvermögen  ein  Schnelldrehstahl  gegen 
den  Verschleiß  an  seiner  Oberfläche  durch  die 
abrollenden  Drehspäne  besitzt,  desto  höher  ist  seine 
l^eistuugsfäbigkeit.  Bei  dem  in  Rede  stehenden  Stahl 


Abbildung  6. 
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macht  »ich  diese  Eigenschaft  ganz  besonder*  bemerkbar, 
and  rühre  ich  darauf  auch  seine  große  Leistungsfähig- 
keit zurück.  „  Ecknrdt)  Hörde. 


Spiritus-Lokomotiven. 

Wie  ans  von  Seiten  der  Motoren  fabrik  Ohcrursel 
mitgeteilt  wird,  hat  die  Spiritus-Lokomotive,  nachdem 
sie  bereit«  mit  großem  Erfolg  für  Industrie-  und  Feld- 
bahnen eingeführt  ist,  auch  für  unterirdische  Betriebe 


Verwendung  gefunden.  Eine  derartige  Gruben-Loko- 
motive  ist  für  die  Gewerkschaft  Lobmannsfelde  nnd 
Peterszccbe  geliefert  worden,  vier  andere  von  je  20 
bis  25  F.  S.  treten  beim  Bau  des  Karawanken-Tunnels 
in  Wirksamkeit.  Hier  schleppt  jede  Lokomotive  in 
achtstündiger  Schicht  5  bis  ti  Züge  von  je  iO  t 
Bruttogewicht  in  3  "/»  Steigung  mit  4  km  Geschwindig- 
keit auf  eine  durchschnittliche  Entfernung  von  1  bis 
2  km.  Bei  dieser  Leistung  verbraucht  sie  37  bis 
40  kg  eines  Gemisches  von  45"/o  Benzin  und  55  °/o 
Spiritus. 


Kttclierschau. 


Die  Umgehungsbahn  Mainz  mit  Cberbriiekung  des 
Rheins  und  den  Mains.  Bearbeitet  unter  Be- 
nutzung des  amtlichen  Materials  von  dem  bau- 
leitenden  Beamten,  Eisenbau-Bau-  nnd  Be- 
triebe-Inspektor H.  Merkel. 

Die  neue  Eisenbahnverbindung,  die  den  Rhein  1 
unterhalb  Mainz  bei  Mombach  und  den  Main  bei  Hoch-  j 
heim  überschreitet  und  deren  Einweihung  in  Gegen- 
wart des  Kaisers  und  des  Großherzogs  von  Hessen  am 
1.  Mai  d.  J.  festlich  vollzogen  wurde,  ist  einerseits 
mit  Rucksicht  auf  den  außerordentlich  gewachsenen 
Verkehr  auf  den  Bahnstrecken  der  ehemaligen  II  essi- 
schen Ludwigsbahn  erbunt  worden,  soll  aber  ander- 
seits   auch    den   Interessen    der  Landesverteidigung 
dienen  und  damit  einen  Gedanken  verwirklichen,  dessen  j 
Bedeutong  schon  vor  dem  Jahre  1870  von  dem  General 
v.  Moltke  hervorgehoben  wurde.    Das  große  Interesse 
des  Reichs  an  dem  Zustandekommen  dieser  Verbindung  j 
wird  unter  anderem  dadurch  bewiesen,  daß  dasselbe 
von    den    16G57000  ,  4f    betragenden  Gesamtkosten 
nahezu  die  Hälfte,  nämlich  7702  000.*,  übernommen 
hat,  während  Hessen  und  Preußen  den  Rest  aufbringen. 

Die  Überbrückung  des  Rheins  erfolgte  an  einer  . 
Stelle,  wo  der  Fluß  dnreh  die  Insel  Petersaue  in  einen 
breiteren  nnd  einen  schmäleren  Arm  geteilt  wird. 
Der  linke  etwa  300  m  breite  Arm  mit  lebhaftem 
Schitfahrts-  nnd  Flößereibetrieb  wird  durch  drei,  der 
schmalere  rechte  Arm  durch  zwei  weitgespannte 
Bogenfachwerkstrüger  überspannt,  während  zur  t'ber- 
brückung  der  InselGittertrüger  mit  parallelen  Gurtun- 
gen von  geringerer  Spannweite  gewählt  sind.  Die 
Gruppen  der  Bogcntrager  werden  an  den  Stromufern 
sowie  auf  der  Insel  durch  starke  mit  architektonischen  ' 
Aufbauten  versehene  Landpfeilcr  begrenzt,  während 
die  Strompfeiler  niedriger  gehalten  sind,  so  daß  sich 
eine  wirkungsvolle  Gliederung  des  Bauwerks  ergibt. 
Die  Gesamtlänge  der  Brücke  einschließlich  der  End- 
widerlager beträgt  915  m.  Die  Brücke  ist  mit  einem 
Kostenaufwand  von  5200000   H  ausgeführt  worden. 

Weniger  großartig,  doch  immerhin  noch  recht  | 
stattlich  in  der  äußeren  Erscheinung  ist  das  zweit- 
größte Bauwerk  der  Mainzer  Umgehungsbahn,  welche 
den  Mainstrom  mit  dem  oberen  Schlensenvorhafen  an- 
gesichts des  durch  seine  edlen  Weine  wohlbekannten 
Städtchens  Hochheim  überschreitet.    Der  eigentliche  : 
Strom  ist  hier  nnr  150  tu,  der  Schlemenvorhafen  30  m  ; 
breit.    Die  Gesamtlänge  der  auf  15  Pfeilern  ruhenden  j 
Brücke  beträgt  jedoch  575  m  nnd  die  Bankosten  be- 
laufen sich  auf  1200000  #.    Außer  den  genannten 
beiden  Brücken   ist  die  Umgeh  unijsbahn   mit  einer 
großen   Zahl  von   Kunstbauten    (Ober-   und  Unter- 
führungen) ausgestattet,  die  in  ihrer  Gesamtheit  den  i 
vorbenannten    großen    Brücken    in  bezug  auf  Ban-  | 


niassen  und  Schwierigkeit  der  Ausführung  nicht 
wesentlich  nachstehen. 

Die  mit  zahlreichen  Plänen,  Schnitten,  Ansichten 
und  anderen  Abbildungen  ausgestattete  Broschüre  über 
die  Mainzer  Umgehungsbahn  gibt  eine  vorzügliche  Dar- 
stellung der  ausgeführten  Bauten,  die  sowohl  in  tech- 
nischer als  auch  in  architektonischer  und  künstlerischer 
Hinsichtals  hervorragende  Leistungen  zu  bezeichnen  sind 
und  dem  Vaterlande  zur  Zier  und  zum  Ruhm  gereichen. 

TraUe"  theorique  et  pratique  de  Metallurgie  Generale. 
Tomo  premier,  Paris.  Von  L.  Babu,  Pro- 
fessor an  der  fccole  nationale  superieure  des 
Mines.  Verlag  von  Ch.  Beranger,  Librairie 
Polytechniqae,  Paris  1904. 

Diese  allgemeine  Metallhüttenkundo  ist  auf  zwei 
Bände  berechnet,  von  denen  der  erste  die  Elemente 
und  Produkte  der  hüttenmännischen  Operationen,  der 
zweite  die  Brennstoffe,  die  hüttenmännischen  Ver- 
fahren nnd  die  zu  ihrer  Durchführung  erforderlichen 
Apparate  enthält.  Das  erste  Kapitel  des  vorliegenden 
ersten  Bandes  handelt  von  den  Eigenschaften  der 
hauptsachlichsten  Erze,  der  Probenahme,  der  Lagerung 
und  Handhabung  der  Vorräte.  Die  beiden  folgenden 
beschäftigen  sich  mit  irtschaftlichen  Dingen,  wie 
Kapital  nnd  Arbeit.  Hierauf  werden  die  verschiedenen 
Energieformen  und  ihre  Anwendung  in  der  Metallurgie 
behandelt,  alsdann  folgen  einige  Kapitel  über  die 
Theorie  der  Verbrennung,  Wärmeerzeugung,  Aus- 
nutzung der  Wärrae  in  metallurgischen  Ofen  und  Aus- 
nutzung der  Abgase.  Der  Metallographie  ist  ein  be- 
sonders umfaugreiches  Kapitel  gewidmet.  Den  Schluß 
des  ersten,  vorwiegend  theoretischen  Erörterungen  ge- 
widmeten Bandes  bildet  ein  Abschnitt  über  die 
Schlacken. 


Adreßbuch  1904  sämtlicher  Bergwerke,  Wittm- 
und  Walzwerke  Deutschlands.  I)resden-A.  27. 
Verlag  von  Hermann  Kramer.    Preis  3  tH. 

Nach  dem  vorgedruckten  Inhaltsverzeichnis  ent- 
hält das  Buch  die  Adressen  sämtlicher  deutschen  Blei- 
und  Silber-Bergwerke,  Braunkohlenbergwerke,  Braun- 
steingruben, Brikettfabriken,  Eisensteingruben,  Eisen- 
hütten, Erzbergwerke,  Graphitgruben,  Gußstahlwerke. 
Hochöfen,  Kalibergwerke,  Koksöfen,  Kupferbergwerke, 
Salzbergwerke  und  Salinen,  Steinkohlenbergwerke, 
Tiefbohr- Gesellschaften,  Walzwerke,  Zinkbergwerke, 
Zinkhütten,  Zinnbergwerke;  ferner  die  Namen  der 
Besitzer  oder  Direktoren  der  betreffenden  Werke,  sowie 
bei  Aktiengesellschaften  Gründungsjahr  nnd  Höhe  des 
Aktienkapitals. 
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Ferner  sind  bei  der  Redaktion  eingegangen: 

Lehrbuch  der  physikalische»  Chemie  für  technische 
Chemiker  nnd  zum  Gebranch  an  technischen 
Hochschulen  nnd  Bergakademien.  Von  Hanns 
v.  Jhptner,  o.  ö.  Professor  an  der  k.  k.  tech- 
nischen Hochschule  in  Wien.  1.  Teil:  Materie 
nnd  Energie.  Mit  21  Abbildungen.  Leipzig 
nnd  Wien  1904,  Verlag  von  Franz  Peuticke. 


Da»  SUmpelsteuergesetz  vom  31.  Juli  1895  nebet 
Ausföhrnngsbestimmungen,  dem  Erbschafts- 
stener-,  Wechselstempelsteuer-  und  Reich- 
stempelgesetz. Kommentar  für  den  praktischen 
Gebranch.  Herausgegeben  von  H.  Hummel, 
Geh.  Oberfinanzrat  und  vortragendem  Rat  im 
Finanzministerium,  und  F.  Specht,  Reiche- 
gerichtsrat. Lieferung  4.  Berlin  1904. 
J.  Guttentag,  Verlagsbuchhandlung. 


Industrielle  Rundschau. 


Aktien  -Gesellschaft  für  Eisenindustrie 
und  Brückenbau  vormals  Johann  Caspar  Harkort 
in  Duisburg. 

Wie  im  Vorjahr  war  die  Beschäftigung  im  Brücken- 
bau nnd  Wagenbau  schwach.  Die  Preise  für  die 
Erzeugnisse  im  Brückenbau  haben  sich  noch  immer 
nicht  gehoben  und  der  Absatz  '  bleibt  nach  wie  vor 
schwierig.  Das  Walzwerk  wurde  stillgelegt  und  das 
Inventar  desselben  ist  verkauft.  Das  Gewinn-  und 
Verlust-Konto  weist  nach  140583,96  M  Abschreibungen 
einen  Überschuß  von  248637,49^  auf,  welcher  sich 
aus  dem  Gewinnvortrag  von  1902  mit  16141,05  ,M 
und  dem  Reingewinn  von  1903  mit  227395,84  JH 
zusammensetzt.  Nach  Abzug  der  Gewinnanteile  für 
AufsichUrat,  Vorstand  und  Beamte  mit  zusammen  I 
11 250  Jf  verbleiben  zur  Gewinnverteilung  6  %  auf  die  ( 
Vorzugsaktien  und  4'/a  °/o  auf  die  Stammaktien,  sowie 
ein  Vortrag  auf  neue  Rechnung  von  7287,49  ^H. 


»Dsseldorf-Ratlnger  Rohrenkesselfabrik 
rorni.  Dürr  &  Co. 

Die  beiden  Werke  der  (Jesellschaft  waren  das 
ganze  Jahr  hindurch  vollauf  beschäftigt  und  mußten 
sogar  im  Landkesselbau  monatelang  mit  Überstunden 
arbeiten,  um  eingegangene  kurze  Lieferfristen  einzu- 
halten. Infolgedessen  hob  sich  der  Gesamtumsatz  um 
etwa  40°/o  gegen  den  vorjährigen  und  erreichte  dadurch 
den  höchsten  Betrag  seit  Bestehen  der  Gesellschaft. 
Der  Reingewinn  beträgt  bei  154 104,87  ,Jf.  Abschrei- 
bungen 309  533,44  JI,  aus  welchem  nach  Abzug  der 
Rücklagen,  Tantiemen  usw.  8  Dividende  mit 
200000  ausgeschüttet  und  ein  Rest  von  31 136,45 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wurde. 


Düsseldorfer  Röhren«  und  Eisen  -  Walswerke 
.(vorm.  Poensgen),  Düsseldorf-Oberbilk. 

Der  Gesamtumschlag  im  Jahre  1903  belief  sich 
auf  22208013,26«*,  hiervon  betrug  der  Umschlag  mit 
fremden  Abnehmern  13957  535,66  JI,  der  der  Werke  1 
untereinander  8248477,60  ,H.  In  dem  Stahlwerk  und 
den  Walzwerken  wurden  verarbeitet  113291  t  Kohlen, 
40821  t  Robeisen,  35546  t  Schrott,  8374  t  fremde 
Luppen  und  15  609  t  fremdes  Flußeisen.  Daraus  wurden  , 
72653  t  verschiedene  WalzwerkserzeugnisBe  angefertigt. 
Der  Reingewinn  beträgt  nach  307  061,83  Ji  Abschrei- 
bungen einschließlich  58931,10  *U  Vortrag  aus  dem 
Vorjahr  670901,01  Jt.  Hiervon  verbleibt  nach  Abzug  [ 


der  Zuweisung  an  den  Reservefonds  sowie  der  statu 
tariseben  Tantieme  ein  Restbetrag  von  694089,26  UK, 
aus  welchem  eine  6prozentige  Dividende  mit  468000  JI 
verteilt  und  der  Rest  von  126039,26  .«  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  wird. 


Ganz  &  Comp.,  Eisengießerei  nnd  Maschinenfabrik, 
A.-G.  In  Budapest. 

Der  Reingewinn  des  Jahres  1903  betragt  nach 
Abzug  der  statutenmäßigen  Abschreibungen  von 
255037,90  Kr.  1 185254,64  Kr. ;  hiervon  verbleib« 
nach  Abzug  der  Direktionstantiemen  und  unter  Zu- 
ziehung des  Gewinnvortrages  aus  dem  Vorjahr 
1347  693,02  Kr.  Es  soll  auf  6000  Aktien  eine  Divi- 
dende von  140  Kr.  a.  d.  Aktie  mit  840000  Kr.  ver- 
teilt, der  Divid  enden -Reserve  200  000  Kr.  und  dem 
Pensionsfonds  der  Beamten  40000 Kr.  zugeführt  w?r< 
den,  während  der  Rest  von  267693,02  Kr.  auf  neue 
Rechnung  vorzutragen  ist. 


Hein,  Lehmann  &  Co.  A.-G.,  Tragerwellbleeb- 

Fabrik  and  Slgaalbau-Anstalt. 

Die  Bilanz  schließt  nach  Abzug  des  vorjährig« 
Saldovortrages  von  2979,78  M  mit  einem  Betriebs- 
verlust von  39030,90. H.  welcher  zuzüglich  der  Ab 
Schreibungen  von  103363,14*  einen  Fehlbetrag  ron 
142894,04.«  ergibt  Dieser  ist  dem  gesetzlichen  Re- 
servefonds von  806063,77.«  zu  entnehmen,  der  »ich 
dadurch  auf  663669,73  JI  ermäßigt  Durch  den  in 
früherer  Höhe  bestehenden  Eitra-Reservefonds  von 
140000  «#  und  den  Delkrederefonds  von  100000,/ 
verbleiben  hiernach  Ende  1903  noch  903669,73.* 
Reserven,  d.  h.  etwa  42  °/o  vom  Aktienkapital. 


Oberschiesische  Elscnhah  n  -  Bedarf  s-Aktiet- 
Gesellschaft  la  Frledenshiltte. 

Das  Geschäftsjahr  1903  zeigt  gegen  das  Vorjahr 
ein  besseres  Ergebnis.  Die  Gesellschaft  war  in  der 
Lage,  für  ihre  ausgedehnten  Betriebe  volle  Arbeit 
hereinzuholen  und  damit  die  Gestehungskosten  ihrer 
Fabrikate  sowie  die  Generalkosten  auf  die  Tonn« 
Fabrikat  erheblich  zu  ermäßigen.  Die  Bilanz  schließt 
mit  einem  Brutto- Überschuß  von  2  804  885,59  J,  vot 
weichein  Abschreibungen  in  Höhe  von  1672868,14  •* 
vorgenommen  worden  sind,  so  daß  ein  Überschub  von 
1 132027,45  .*  verbleibt,  zu  welchem  der  Vortrag  «» 
1902  mit  180000  ,£  tritt.  Hiervon  wurden  nach  Abnr. 
der  gesetzlichen  Rücklagen  nnd  der  statutarisch«* 
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Vereins  -  Nachrichten. 


Stahl  und  Eisen.  616 


Tantiemen  5e/o  Dividende  mit  1000  000  tW  ausbezahlt, 
während  182412,86  „H-  auf  neue  Rechnung  vorzutragen 
sind.  Uber  die  einzelnen  Betriebszweige  sei  noch 
folgendes  mitgeteilt:  An  Eisenerzen  wurden  in  Rostoken 
hei  Marksdorf  in  Ungarn  84827  t  Spateisenstein  ge- 
wonnen; aus  der  neuen  Tiefbau- Anlage  wurden  184632  t 
Kohlen  gefördert.  Auf  dem  Hüttenwerk  in  Friedens- 
hütte  wurden  in  vier  Hochöfen,  die  ununterbrochen  im 
Betrieb  waren,  187957  t  Thomas-Roheisen  erblasen, 
das  Thomas-Stahlwerk  und  die  Martin-Anlage  lieferten 
226 3M  t  gegossene  Stahlblöcke,  im  Walzwerk  worden 
187  197  t  Erzeugnisse  hergestellt ;  ein  neues  Feinblech- 
Walzwerk  wird  im  Laufe  des  Jahres  1904  in  Betrieb 
gesetzt  werden.  Auf  den  Hüttenwerken  im  Kreise  Groß- 
Strehlitz  wurden  30498  t  Rohschienen,  46014  t  Stab- 
eisen, 880  t  Bleche,  4999  t  Gußwaren  und  62  t  Schw- 
und Schmiedeisen  erzeugt 


Mathildenhntte  zu  Neiisfndt-Harzburg. 

Nach  Verrechnung  aller  Reparaturen  und  Abgaben 
auf  den  Betrieb  und  nach  Abzug  der  Generalunkosten 
sowie  der  Anleihe-  und  Geschäftszinsen  verbleibt  ein 
Gewinn  von  139770,50  Dieser  Betrag,  welcher 
sich  unter  Zuziehung  des  Banfonds,  des  Erneuerung*  • 
fonds  für  Hochöfen  und  des  Fonds  für  außerordent- 
liche Reparaturen  auf  243  458,71  *H  erhöht,  wird  wie 
folgt  verwendet:  236282,61  Jt  zu  Abschreibungen, 
1176, 10 1#  als  Dotierung  zum  Unterstützungsfonds  und 
6000  *Ä  als  Tantieme  des  Aufsichtsrats. 

Rheinische  Bergbau-  und  HUttenwesen-A.-G. 
zu  Duisburg. 

Der  Betrieb  der  Eisensteingruben  lieferte  6523,7 1 
phosphorhaltige  Erze  und  4317 1  Roteisenstein,  zu- 
sammen 10840,7  t  gegen  7209,5  t  im  Jahre  1902.  Die 
Hochöfen  erzeugten  96495055  t  Roheisen  und  Guß- 
waren erster  Schmelzung,  an  Rohmaterialien  wurden 
366317,61t  verbraucht,  die  Guß  Warenproduktion  be- 
trug 18429,9 1.  Der  Gesamtgewinn  an  Roheisen,  Guß- 
waren, verkauftem  Eisenstein,  Zement  und  Schlacken- 
steinen beträgt  einschließlich  1050  verfallene  Divi- 
dende 801 178,01  Jf..  Hiervon  gehen  ab  für  Zinsen, 
General  Unkosten,  Beiträge,  Abschreibungen  (letztere 
betragen  837818,07  ,H\  Tantiemen  und  andere  Aus- 
gaben 612  337,60  M  und  verbleiben  hiernach  unter 
Zuziehung  des  Vortrages  aus  1902  277  983,42  M,  wo- 
von 243  000  .M  als  4'/»  °/o  Dividende  verteilt,  5000  t# 
dem  Beamten  •  Unterstützungskonto  überwiesen  und 
29983,42       auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 


Stahl-  and  Walzwerk  Rendsburg,  A.-G. 

In  das  Handelsregister  zu  Rendsburg  ist  das 
Stahl-  und  Walzwerk  Rendsburg,  Aktiengesellschaft, 
mit  dein  Sitze  in  Rendsburg  eingetragen  worden. 
Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  Betrieb  von 
Eisen-,  Stahl-  und  Walzwerken.  Das  Grundkapital 
beträgt  2  Millionen  Mark  und  ist  in  1000  Vorzugs- 
aktien und  1000  Stammaktien  eingeteilt.  Die  Vor- 
zugsaktien erhalten  zunächst  6°/o  Dividende,  alsdann 
die  Stammaktien  4  %  Dividende.  Nach  Abzug  von 
Gewinnanteilen  wird  der  dann  verbleibende  Uberschuß 
auf  die  Vorzngs-  und  Stammaktien  zu  gleichem  Anteil 
verteilt.  Die  Gründer  der  Gesellschaft  sind  das  Stahl- 
und  Walzwerk  Rendsburg,  G.  m.  b.  H.  in  Liqu.,  das 
als  eine  auf  das  Grundkapital  anzurechnende  Einlage 
in  die  Gesellschaft  das  bisher  unter  diesem  Namen 
betriebene  Eisen-,  Stahl-  und  Walzwerk  in  Andorf 
bei  Rendsburg  einbringt,  sowie  die  Aktiengesellschaft 
Howaldtswerke  in  Kiel,  Bankier  Max  Abel  in  Berlin, 
Kommerzienrat  Georg  Howaldt  in  Kiel  und  die  offene 
Handelsgesellschaft  S.  Elkan  &  Co.  in  Hamburg. 


l'slnoa  de  Briansk,  Petersburg. 

Die  Einnahmen  betrugen  im  Jahr  1903  18,18  Mili. 
Rubel,  die  Ausgaben  17,53  Mill.  Rubel,  es  ergab  sich 
demnach  ein  Gewinn  von  650000  Rubel  (im  Vorjahr 
ein  Verlust  von  1170000  Rubel),  der  zu  Abschrei- 
bungen verwendet  wurde.  Im  einzelnen  wurden  er- 
zeugt: in  Alexandrowsk  5,90  Mill.  Pud  Robeisen, 
3.18  Mill.  Pud  Bessemerstahl,  4,17  Mill.  Pud  Martin- 
stabl,  2,42  Mill.  Pud  Schienen.  Die  Briansker  Fabrik  ' 
lieferte  141  Lokomotiven,  1571  Güterwagen,  Platt- 
formen und  Zisternen,  122627  Pnd  Brückenteile, 
419927  Pud  Weichen  und  anderes  Eisenbahnmaterial. 


Alti  forni  e  fonderia  di  Piombino. 

Nach  dem  Bericht  des  Vorstandes  schreitet  der 
Umbau  des  Werkes  zu  Portovecchio,  Toscana  schnell 
vorwärts  nnd  man  hofft,  die  Roheisenerzeugung  in 
einigen  Monaten  wieder  aufnehmen  zu  können.  Der 
Betrieb  soll  erweitert  werden,  zu  welchem  Zweck  eine 
Kapitalserhöhung  auf  5250000  Lire  beschlossen  wurde. 


Alto»  HoruoH  de  Vlzcaya. 

Diese  Gesellschaft  wird,  wie  im  Vorjahr,  eine  Divi- 
dende von  15  »  o  bezahlen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


kintzle-Jublläum. 

Am  1.  Mai  feierte  Direktor  Kintzle  in  Rote 
Erde  das  25jährige  Jubiläum  seiner  Tätigkeit  beim 
Aachener  Hütten- Aktien-Verein.  Obschon  der  Jubilar 
den  Wunsch  ausgesprochen  hatte,  von  jeder  größeren 
Festlichkeit  abzusehen,  war  er  doch  Gegenstand  zahl- 
reicher Ehrungen  von  nah  und  fern.  Gegen  10  Uhr 
morgens  brachte  als  erster  Gratulant  der  Vorstand  und 
Aufsichtsrat  des  Aachener  Hütten-Aktien-Vereins  seine 
Glückwünsche  dar.  Ihm  folgte  der  Verein  deutscher 
Eiaenhüttenleute  mit  nachstehender  Adresse: 


„Am  heutigen  Tage  sind  25  Jahre  verflossen,  seit- 
dem Sie  Ihre  Tätigkeit  bei  dem  Aachener  Hütten- 
Aktien- Verein  in  Rote  Erde  aufgenommen  und  diesem 
Werk  seither  ununterbrochen  gewidmet  haben.  Reicher 
Erfolg  hat  Ihre  unermüdliche  Arbeit  belohnt  und  mit 
Genugtuung  können  Sie  auf  die  technischen  Leistungen 
zurückblicken,  die  sich  unter  Ihrer  Führung  dort  voll- 
zogen haben. 

Trotz  der  gewaltigen  Inanspruchnahme  Ihrer  Ar- 
beitskraft durch  das  eigene  Werk  haben  Sie  Zeit  ge- 
funden, sich  in  umfangreicher  Weise  allgemeinen 
Interessen  zu  widmen.  Bei  der  Heransgabe  des  Nor- 
mal-Profilbuches sind  Sie  schon.seit  einer  hingen  Reibe 
von  Jahren  als  Herausgeber  tätig;  seit  dem  Jahre  1894 
Sie  als  Mitglied  zu  zählen,  schätzt  der  Vorstand  des 
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Verein*  -  Nachrichten. 


24.  Jahrg.  Nr.  10 


Vereins  deutscher  Eisenhüttenleate  sich  glücklich.  In 
letzterer  Eigenschaft  haben  Sie  sich  besondere  Ver- 
dienste in  der  Kommission  znr  Aufstellung  der  Vor- 
schriften für  die  Lieferung  von  Eisen  und  Stahl,  der 
Kommission  betreffend  Schiffbaumaterial  sowie  in  der 
technischen  l'nterrichtskomniission  und  der  Normal- 
Profilbuch-Kommissi«n  erworben. 

Der  Verein  schuldet  Ihnen  lebhaften  Dank  für 
Ihre  unermüdlichen  Bemühungen  im  Interesse  des  Ver- 
eins, und  ist  es  daher  auch  dem  Verein  heute  eine 
angenehme  Pflicht  und  Freude,  Ihnen  zu  Ihrem  heuti- 
gen Jubel-  und  Ehrentage  herzliche  (jlück-  und 
Segenswünsche  darzubringen. 

Möge  Ihre  frische  Schaffenskraft  noch  lange 
Ihrem  Werk  nnd  dem  Verein  erhalten  bleiben  und 
zum  Segen  des  Vaterlandes  weiter  Gutes  wirken  !u 

Ferner  gratulierten:  der  Aachener  Bezirksverein 
deutscher  Ingenieure,  die  Technische  Hochschule  zu 
Aachen ,  der  akademische  Verein  der  Chemiker, 
Berg-  und  Hüttenleute,  und  der  Kirchenbanverein  Rote 
Erde.  Darauf  erschienen  Abordnungen  der  Heauiten 
und  Arbeiter,  letztere  vertreten  durch  die  ältesten 
Arbeiterjnbilare,  und  eine  Anzahl  der  jugendlichsten 
Arbeiter.  Abgesehen  von  einer  Fülle  herrlicher 
Blumenspenden  liefen  über  10O  Telegramme  und  zahl- 
reiche liriefe  ein.  Unter  den  Telegrammen  befuuden 
sieh  solche  von  dem  Zentralverband  deutscher  Indu- 
strieller, dem  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
Industrieller,  dem  Verein  zur  Wahrung  der  gemein- 
samen wirtschaftlichen  Interessen  von  Rheinland  und 
Westfalen,  dem  Stablwerksvcrbntide,  dem  Luxem- 
burgischen Ingenieurverein,  dem  Verein  „Eisenhütte 
Oberschlesien",  dem  Verein  ehemaliger  Luxemburger 
Studierender  aus  Aachen  usw. 

Am  Nachmittag  vereinigten  sich  Beamte,  Arbeiter 
und  Freunde  des  Jubilars  in  dessen  gastlichem  Hause 
zu  einem  zwanglosen  Beisammensein,  das  einen  sehr 
angeregten  Verlauf  nahm.  Bei  dieser  Gelegenheit 
hielt  Hr.  Direktor  Kintzle  eine  liingere  Ansprache 
an  die  Versammelten,  in  welcher  er  mitteilte,  daß  er 
anläßlich  seines  Jubiläums  aulier  einer  Summe  vou 
5000  Mark  für  öffentliche  und  wohltätige  Zwecke  ein 
Kapital  von  25000  Mark  gestiftet  habe,  dessen  Be- 
stimmung ans  der  nachstehend  im  Wortlaut  wieder- 
gegebenen Kundmachung  des  Jubilars  ersichtlich  ist: 

„Ich  bringe  hiermit  zur  Kenntnis,  daß  ich  im 
Interesse  des  minder  bemittelten  Arbeiter-  und  Be- 
amtenpersonals des  Aachener  Hütten  Aktien-Vereins 
ein  Kapital  stifte  Von  25000  Mark,  dem  ich  zunächst 
bis  auf  weiteres  1200  Mark  jährliche  Zinsen  garantiere 
nnd  dem  ich  vorbehaltlich  näherer  Regelung  der  Be- 
dingungen im  allgemeinen  nachfolgende  Bestimmung 
gebe:  Aus  den  Zinsen  des  Kapitals  sollen  nachweis- 
lich besonders  befähigten  Söhnen  derjenigen  Arbeiter 
und  Beamten  des  Aachener  Hütten-Aktien  Vereins,  die 
ein  Einkommen  von  unter  4000  Mark  pro  Jahr  haben, 
Stipendien  gegeben  werden,  um  ihre  technische  Aus- 
bild ungan  mittleren  technischen  Lehranstalten  Aachens, 
und  event.  an  der  Königl.  Technischen  Hochschule  zu 
Aachen,  oder  event.  im  Bedarfsfalle  an  ähnlichen 
auswärtigen  Lehranstalten  bewirken  zu  können.  Bei 
Nichtvorhandensein  geeigneter  Kandidateu  vorstehen- 
der Art  kann  das  Stipendium  auch  zu  anderen  Studien- 
zwerken an  Söhne  resp.  Töchter  der  Angestellten  des 
Aachener    Hütten- Aktien- Vereins    vergeben  werden." 

Die  hochherzige  Stiftung  des  Jubilars  wurde  von 
allen  Anwesenden  mit  großer  Freude  begrüßt  und  die 
Festteilnebnier  blieben  noch  bis  zum  späten  Abend  in 
fröhlichster  Stimmung  beisammen. 


Änderungjen  Im  Mitflleder-Yeraeichnis. 

Arend.J.,  Dipl.  Hütteningenieur,  Hannover,  Semrneaer- 
Straße  16. 

Herker,  F.,  Be'riebsassistent  der  Hüttenwerke  Krarai 
torskaja,  Kramatorsksja,  Gouv.  Charkow.  RnnUod. 

Drufftl,  Paul,  Ingenieur  der  Luxemburger  Bergwerks 
und  Saarbrücker  Eisenhütten-Akt.-Ges.,  Burbach  1« 
Saarbrücken. 

Fgertnamt,  I'etcr,  Consulting  and  Experting  Engiow. 

St.  Louis,  2727  Lawton  Avenue. 
Fürth,  Fmil,  Ingenieur,  Linz  a.  Donau,  Volksgarten- 

straße  24. 

Godchonx,  Maurice,  Dr.,  Chef  de  Service  des  Acieri« 
de  Pompcy,  Pompey  (Meurthe  et  Mosel le),  Frankreich. 

Goury,  Alexandre,  Ingenieur  und  technischer  Konsnlent 
für'  Berg-,  Hütten-  und  Maschinenwesen,  Paris  und 
Düsseldorf,  Düsseldorf,  Carlstraßc  30. 

Henrion,  J.,  Ingenieur,  Luxemburg,  Grußstraße. 

Herwig,  O.,  Ingenieur,  1814  Wrightwood  Ave.,  1 "  R»t., 
Chicago,  JH. 

Hobrecker,  Hermann,  Wiesbaden,  Weinbergstr.  2. 

Hoffmann,  J.  OA\,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Hermann 
stralte  13. 

Hupfeld,  Wilhelm,  Direktor  a.  I).  der  Österreichischen 
Alpinen  Montangesellschaft,  Dresden  N.,  Wein- 
traubenstr.  2' 

Kanty,   Carl,  Direktor  der  Deutseben  Röhrenwerkr, 

Rath,  Gatherweg. 
Meyer,  Franz,  Metallurgicul  nnd  Chemical  Enginefr. 

52  Broadway,  New  York,  U.  S.  A. 
Xeumark,  Dr.,  t  >beringenienr  und  Prokurist  der  Sosno- 

wicer  Röhrenwalzwerke    und    Eisenwerke  A.-G. 

Kattowitz  O.S.,  Friedrichsstr.  35" 
Jfeiffer,  Oskar,  Ingenieur,  211  Last  94 »>  Str.,  New  \'»rV 

City,  U.  S.  A. 
ftHac'k,  F.,  Bielefeld. 

ron  Radinger,  L  ,  Ingenieur,  Betriebschef  der  Rassil 

steiner  Eisenwerks-Gesellschiift,  Neuwied  a.  Rb. 
Römer,  Albvit,   Geschäftsführer  der  Fa.  Rheinischer 

Vulkan,  Schamotte-  und  Dinaswerke  m.  b.  H  ,  Ober- 

dollendorf  a.  Rh.  hei  Königswinter. 
Royohl,  Albert,  Oheringenieur,  Düsseldorf,  Horoldstr.i'2. 
SoHtiermanu,  Aug.,  Zivilingenieur,  Heidelberg,  Haupt 

strafte  226. 

Teubner,  Hugo,  Ingenieur,  Rheinhausen  Bliersheim, 
Kr.  Mors. 

Vielhaber,  Carl,  Geschäftsführer  der  Fh.  Carl  Spseter. 
Berlin,  G.  m.  b.  KL,  Berlin  W.  9,   Linkstraße  20  p. 

Nene  Mitglieder 

Cenxheimer,  I'hilipp,  Ingenieur  der  Firma  Tli.  GoM- 

Schmidt,  Essen  a.  d.  Ruhr. 
Höh»,  Fritz,  Mitinhaber  der  Firma  Schmitz  &  JacoW. 

Metz. 

Lind  boom,   Alfted  J.  A.,  Ingenieur,  administrativ 
dcleguc'  adjoint  de  la  Sie.  Metallurgique  du  PerigorJ. 
5  nie  Laurent-Pichat,  Paris 
Meier,  Robert,  Direktor  der  Gesellschaft  der  L.  von 

Rollschen  Eisenwerke,  Gerlafingen  (Schweiz). 
W  ohher,  H.,  Ingenieur  der  Gutchoffnung»hütte,  Oht-r- 

hnusen,  Rheinland. 
M  endt,   Theodor,   Experte   des  tiermanischen  Lloyd, 


Gleiwitz  O.  S.,  Wilhelmstr. 

Verstorben: 

ftertel,  Otto,  Hüttendirektor,  Ludwigslnst  i.  M. 
i'aeher,  Joseph,  Techu.  Direktor,  Düsseldorf. 
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„ap7n.  ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Redigiert  von 

Dr.  ing.  E.  Sohrödter,  «ad  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumor, 

es  Verein«  deutschar  Eisenhuttenleute       Geschäftsführer  der  Nordweltlichen  Gruppe  dee  Vereins 

deutscher  Elsen*  und  Stahl-Industrieller. 

fnr  den  technischen  Teil  für  den  wirtschaftlichen  Teil. 

KomoiiMkHu.Y-.rta«  »od  A.B«t«l  if.  : 


Nr.  II.  1.  Juni  1904.  24.  Jahrgang. 


Stenographisches  Protokoll 

der 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

am  Sonnabend,  den  23.  April  1004, 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen.    Abrechnung  und  Entlastung  für  1903. 

2.  Die  Dampfturbinen  und  ihre  Anwendung,  mit  besonderer  Berücksichtigung  der  Parsons- Turbine. 
Vortrag  von  M.  Boveri- Baden  (Schweiz). 

3.  Ober  verschiedene  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Flußeisen.  Vortrag  von  R.  M.  Daelen- Düsseldorf. 

lorsitzender  Geheimer  Komuierzienrat  Dr.  ing.  Carl  Lueg:   M.  H.,  icb  eröffne  die  heutige 
Generalversammlung  und  heiße  Sie  namens  des  Vorstandes  freundlichst  willkommen ; 
namentlich  begrüße  ich  unsere  Gaste,  die  sich  besonders  zahlreich  zur  heutigen  Ver- 
sammlung eingefunden  haben. 
Unser  Verein  hat  Bich  in  steter  Regelmäßigkeit  weiter  entwickelt;  seine  Mitgliederzahl,  die 
vor  Jahresfrist  2814  betrug,  belauft  sich  heute  auf  2957.     Die  Vereinszeitschrift  „Stahl  und 
Eisen"  erscheint  in  einer  Auflage  von  4900  Exemplaren. 

Aus  der  geschäftlichen  Tätigkeit  in  den  Kommissionen  des  Vereins  habe  ich  insbesondere 
über  die  weitere  Arbeit  der  Kommission  zu  berichten ,  welche  Bich  mit  der  Ausgestaltung  der 
wissenschaftlichen  Ausbildung  unserer  jungen  Eiscnhtittonlente  beschäftigt. 

Wie  Ihnen  Bchon  gelegentlich  der  letzten  Hauptvorsammlung  mitgeteilt  wurde,  hat  am 
7.  November  v.  J.  im  Handelsministerium  eine  Konferenz  stattgefunden ,  in  welcher  Vertreter  der 
beiden  Ressort-Ministerien  sowie  des  Finanzministeriums,  ferner  Professoren  und  Delegierte  unseres 
Vereins  zusammengetreten  waren,  das  Vorhandensein  der  von  uns  konstatierten  Mängel  allgemein 
anerkannt  wurde  und  über  die  Bedhrfnisfrage  kein  Zweifel  herrschte.  Damals  war  eine  Kommission 
von  Sachverständigen  ernannt  worden,  welcher  zunächst  die  Aufgabe  erteilt  wurde,  einen  Lehr- 
plan aufzustellen;  es  ist  dies  geschehen  und  hat  alsdann  am  8.  Januar  d.  J.  in  Berlin  eine  noch- 
malige Beratung  stattgefunden,  in  welcher  ein  Normal- Studienplan  vou  den  Sachverständigen 
XI  i*  j 
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vorgelegt  und  mit  wenigen  Abänderungen  genehmigt  wurde.  Leider  rücken  die  diesbezüglichen 
Verhandinngen  nicht  mit  der  wünschenswerten  Beschleunigung,  die  die  Beseitigung  eines  wirklichen 
Notstandes  erforderlich  macht,  vorwärts.  Die  Verhandlungen  bezüglich  Errichtung  eines  Gebäudes 
in  Aachen  sind  noch  in  der  Schwebe,  weil  man  bisher  über  die  Wahl  eines  passenden  Grund- 
stückes sich  nicht  hat  einigen  können.  Ich  wiederhole  aber  hier  den  dringenden  Wunsch,  der 
auch  in  der  in  der  letzten  Versammlung  einstimmig  angenommenen  Resolution  Ausdruck  geraodeo 
hat,  daß  die  Zahl  der  Lehrstühle  der  Eisenhüttenkunde  an  nnseren  technischen  Hochschulen  tmd 
Bergakademien  vermehrt  wird  und  eine  Erweiterung  und  Neuordnung  des  höheren  l'nterricht?- 
wesens  für  das  Studium  der  Eisenhüttenkunde  unerläßlich  ist.  Mögen  den  Worten  nunmehr  auch 
bald  Taten  folgen. 

Was  die  Heransgabe  des  Normal-Profilbuches  betrifft,  so  nehmen  die  Vorarbeiten  ihren 
Fortgang;  es  ist  insbesondere  zurzeit  eine  Unterkommission  damit  beschäftigt,  eingehend  in 
prüfen,  ob  und  welche  Abänderungen  bei  den  Normal-I- Profilen  vorzunehmen  sind.  Da  damit  auch 
Versuchswalzungen  verknüpft  sind,  so  bedarf  es  großer  mühevoller  Arbeit,  ehe  wir  das  Resolut 
erwarten  dürfen. 

Wie  Ihnen  durch  unsere  VereinszeiUchrift  bekannt  geworden  ist,  ist  im  vorigen  Sommer  m 
München  unter  dem  Protektorate  Seiner  Königl.  Hoheit  des  Prinzen  Ludwig  von  Bayern  das  Museum 
von  Meisterwerken  der  Naturwissenschaft  und  Technik  gegründet  worden.  In  demselben 
sollen  nicht  nur  die  neuesten  Errungenschaften  der  Technik ,  sondern  auch  die  Meisterwerke  der 
Vergangenheit,  die  Bildnisse  und  Schriften  hervorragender  Männer  der  Wissenschaft  und  Technik 
verewigt  werden.  Der  Verein  ist  aufgefordert  worden,  einen  ständigen  Vertreter  in  den  Vorstandmt 
des  Museums  zu  entsenden,  und  ist  diese  Wahl  auf  mich  gefallen.  Der  Vereinsvorstand  hat  «ein 
Interesse  für  das  Museum  dadurch  bekundet,  daß  er  in  seiner  letzten  Sitzung  beschlossen  hat. 
dem  Museum  einen  einmaligen  Beitrag  von  500  J(  und  einen  Jahresbeitrag  von  100  M  für  die 
nächsten  fünf  Jahre  zu  bewilligen. 

Seit  unserer  letzten  Tagung  hat  sich  ein  für  die  deutsche  Eisenindustrie  überaus  wichtiges 
Ereignis  durch  die  Begründung  des  Stahl  werks-Verbandes,  Aktiengesellschaft  Düsseldorf,  vollzogen. 
Dem  Stahlwerks- Verband  gehören  zunächst  nur  die  größeren  Stahlwerke  bis  auf  eins  an.  Es  ist 
die  Absicht,  auch  die  übrigen  Stahlwerke  aufzunehmen,  und  die  Aufgaben  des  Verbandes,  die 
zunächst  nur  in  den  gemeinsamen  Verkäufen  von  Eisenbahn-Oberbaumaterial,  Formeisen  und  Halb- 
zeug sowie  einer  Kontingentierung  der  übrigen  Stahlprodukte  liegen,  zu  erweitern  und  nach  der 
Aufnahme  der  übrigen  Stahlwerke  auch  den  Verkauf  der  übrigen  Erzeugnisse  einzubegreifen. 
soweit  nicht  Sondererzeugnisse  in  Betracht  kommen. 

Die  Errichtung  des  Stahlwerks- Verbandes  wurde  nötig,  weil  die  Erzeugung  unserer  Werke 
zum  großen  Teil,  gegenwärtig  fast  zur  Hälfte,  Absatz  im  Auslande  suchen  muß,  und  ohne  den 
Verband  ein  wilder  Wettbewerbskampf  entstehen  müßte,  der  der  Gesamtheit  unserer  Werke 
unberechenbare  Verluste  beigebracht  hätte.  Inwieweit  der  Stahlwerks-Verband  der  ihm  gestellte 
hohen  Aufgabe  gerecht  werden  wird,  vermögen  wir  heute  noch  nicht  in  allen  Konsequenzen  n 
übersehen,  jedoch  dürfen  wir  das  Zutrauen  zu  den  Männern  haben,  die  an  der  Spitze  stehen,  d«t> 
die  Leitung  maßvoll  und  unter  möglichster  Schonung  und  Wahrnng  aller  vorhandenen  Interessen 
vorgehen  wird.  Da  der  inländische  Absatz,  der  seit  dem  Jahre  1899,' 1900  enorm  zurückgeganpen 
war,  sich  erfreulicherweise  wieder  zu  heben  beginnt,  so  dürfen  wir  der  weiteren  Entwicklung 
unserer  Eisenindustrie  wohl  mit  Vertrauen  entgegensehen.  — 

Hierauf  erhält  zur  Abrechnung  für  das  Jahr  1903  Hr.  Goninx  das  Wort  und  es  wird  im 
Anschluß  an  Beinen  Bericht  der  Kassenführung  Entlastung  erteilt.  —  Es  folgt  dann  als  Punkt  2 
der  Tagesordnung  der  Vortrag  des  Hrn.  M.  Boveri  -Baden  (Schweiz)  über: 

Die  Dampfturbinen  und  ihre  Anwendung,  mit  besonderer  Berücksichtigung 

der  Parsons-Turbine, 

dessen  Veröffentlichung  in  einer  der  nächsten  Nummern  erfolgen  wird. 

Danach  übernimmt  Hr.  Kommerzienrat  Brauns  den  Vorsitz  und  erteilt  Hrn.  R.  M.  Daelen- 
Düsseldorf  das  Wort  zu  seinem  Vortrage: 

Über  verschiedene  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Flußeisen, 

der  in  Heft  9  von  „Stahl  und  Eisen"  Seite  507  ff.  bereits  zum  Abdruck  gelangt  ist.  In  der 
diesem  Vortrag  folgenden  Besprechung  erhält  zunächst  das  Wort 

Hr.  Lürmann  jr.-Berlin:  Ich  freue  mich,  konstatieren  zu  können,  daß  sich  Hr.  Daelen 
heute  in  seinem  Vortrage  vorteilhafter  über  die  kippbaren  Martinöfen  ausgesprochen  hat  all  vor 
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vier  Jahren.  Damals,  am  17.  April  1900,  sagte  er  wörtlich:*  „Bezüglich  der  Leistung  dürfte 
ein  erheblicher  Unterschied  anch  nicht  vorhanden  sein  nnd  muß  ich  daher  bei  meiner  Ansicht 
bleiben,  daß  wesentliche  Vorteile  nnd  große  Ersparnisse  durch  den  kippbaren  Martinofen  nicht 
erzielt  werden.*4  Ich  frene  mich,  daß  innerhalb  der  kurzen  Zeit  ein  derartiger  Umschwung  in 
der  Ansicht  des  Herrn  Vortragenden  eingetreten  ist.  Ich  habe  in  dem  Vortrage  des  Hrn.  Daelen 
Angaben  über  die  Anlagekosten  eines  Talbot-Martinofens  vermißt,  trotzdem  der  Vortragende  schon 
vor  vier  Jahren  in  der  Lage  war,  über  die  Kosten  kippbarer  Martinöfen  Andeutungen  zu  machon. 
Damals  sagte  Hr.  Daelen,  die  Anlagekosten  eineB  kippbaren  Martinofens  —  also  auch  Talbot- 
Ofens  —  wären  50  °/o  höher  als  die  eines  feststehenden.  Da  Hr.  Daelen  nunmehr  die  Einführung 
des  Talbot-Ofens  für  Deutschland  vertritt,  so  wird  er  ja  wohl  in  der  Lage  sein,  nns  die  Anlage- 
kosten ausführlich  im  einzelnen  zn  unterbreiten. 

C.  Ritter  von  Schwarz-Lüttich:  Wenn  es  mir  gestattet  ist,  an  den  höchst  interessanten 
Vortrag  des  Hrn.  Daelen  einige  Worte  anzuschließen,  so  geschieht  dies,  um  in  gedrängter 
Weise  eine  —  wie  ich  glaube  —  sehr  beachtenswerte  Neuerung  auf  dem  Gebiete  der  Siemens- 
schen  Regenerativ-Feuerungen  der  geehrten  Versammlung  zur  Kenntnis  zu  bringen.    Es  betrifft 

dies  ein  von  Hrn.  Hüttendirektor  Kurz- 
w  er n hart  in  Teplitz  erfundenes  Ver- 
fahren, wonach  die  sämtlichen  Gasverlaste, 
welche  beim  Umsteuern  bisher  stattfinden, 
in  einfachster,  schnellster  und  sicherster 
Weise  vermieden  werden.  Die  Wichtigkeit 
der  Frage,  die  Gasverluste  bei  Siemensfeue- 
rungen zu  vermeiden ,  ist  unseren  Htttten- 
technikern  schon  seit  längerer  Zeit  bekannt 
und  besonders  in  jüngerer  Zeit  auch  mehr 
in  den  Vordergrund  getreten.  Dies  bezeugen 
die  hierauf  bezüglichen  in  „Stahl  und  Eisen" 
1903  nnd  1904  erschienenen  Abhandlungen 
und  Mitteilungen.  Im  Heft  5  vom  1.  März 
1903  ist  der  Gasverlust  beim  Betrieb  von 
Siemensöfeu  während  des  Umsteuerns  für 
Deutschland  allein  auf  jährlich  500000 
geschätzt.  Das  Gassparverfahren  nach  System 
Kmzwernhart  ergibt  nicht  nur  die  nutzbare 
Gewinnung  alles  jenes  Gases,  welches  beim 
jedesmaligen  Umsteuern  durch  Entleerung 
der  Regcneratm  kammer  und  zugehörigen 
Gaskanäle  verloren  geht,  sondern  es  werden 
dadurch  auch  alle  jene  Gasverluste  vermieden, 
von  denen  in  den  erwähnten  Aufsätzen  von 
„Stahl  und  Eisen"  die  Rede  ist. 
Das  Verfahren  besteht  darin,  daß  nach  dem  bereits  bekannten,  vor  dem  Umsteuern  vorzu- 
nehmenden Gasabsperren  durch  eine  möglichst  nahe  dem  Gasabsperrnngsorgau  (im  Sinne  der  Be- 
wegungsrichtung des  Gasstroms  gemeint)  angebrachte  Öffnung  Luft  eingelassen  wird,  so  daß  im 
Gaskanal  nunmehr  Luft  (statt  Gas)  gegen  die  Regeneratorkammer  zuströmt,  welche  das  unmittel- 
bar hinter  dem  Gasabspermngsorgan  im  Gaskanal  und  in  der  Regeneratorkammer  stehende  Gas  vor 
sich  her  in  den  Ofen  drängt,  wo  es  mit  der  aus  der  Lnft-Regeneratorkammer  gleichzeitig  in  den 
Ofen  kommenden  erhitzten  Luft  zusammenströmt  nnd  verbrennt.  Der  Vorgang,  an  einem  ein- 
fachen Beispiel  erläutert,  ist  folgender:  Das  Gas  strömt  durch  das  Gasregulierventil  V  (Abbil- 
dung 1)  in  das  Rohrstück  a  und  von  da  durch  den  Kanal  e  zur  Regeneratorkammer.  Vor  dem 
jedesmaligen  Umsteuern  wird  die  Klappe  k  umgestellt,  so  daß  sie  die  in  Abbildung  2  angedeutete 
Stellung  einnimmt.  Hierdurch  wird  die  Gaszufuhr  gänzlich  abgesperrt  nnd  der  Luft  gleichzeitig 
Gelegenheit  gegeben,  einzutreten.  Letztere  drängt  das  im  Kanal  c  und  in  der  an  diesen  an- 
schließenden Regeneratorkammer  enthaltene  Gas  vor  sich  her  in  den  Ofen,  wo  es  —  wie  er- 
wähnt —  zur  Verbrennung  kommt.  Sobald  man  durch  Auslöschen  der  Flamme  im  Ofen  wahr- 
nimmt, daß  alles  Gas  in  den  Ofen  gekommen  und  verbrannt  ist,  wird  in  der  gewöhnlichen  Weise 
umgesteuert  und  gleich  darauf  die  Klappe  /.•  in  die  ursprüngliche  Lage,  wie  in  Abbildung  1  an- 
gedeutet, zurückgebracht.    Der  Gang  des  Ofens  vollzieht  sich  hierauf  genau  in  derselben  Weise 


Abbildung  1. 


Abbildung  2. 


•  Siebe  „Stahl  und  Eisen-  l»tO  Heft  15  S.  786. 
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wie  sonst,  d.  h.  wie  es  auch  ohne  die  beschriebene  Einrichtung  immer  der  Fall  war.  Ein  Unter- 
schied ist  nnr  darin,  daß  sich  aus  der  Regeneratorkammer  und  den  zugehörigen  Kanälen  die  darin 
befindliche  Luft  in  den  Rauchkanal  H  entleert,  wahrend  ohne  die  Einrichtung  ein  gleich  grobes 
Volumen  Gas  entwichen  und  somit  verloren  gegangen  wäre.  Eine  Explosion  kann  bei  der  regel- 
rechten Vollziehung  der  eben  angegebenen,  gewiß  sehr  einfachen  Handgriffe  nicht  stattfinden,  weil 
die  Luft  das  Gas  in  der  erwähnten  Weise  vor  sich  her  schiebt,  das  Ganze  sich  rasch  volllieht 
und  daher  zur  Bildnug  einer  für  eine  Explosion  nötigen  Menge  eines  Gemisches  von  Gas  ur.d 
Luft  weder  genügend  Raum  noch  Zeit  vorhanden  sind.  Nur  an  der  Berührungsstelle  zwischen 
Gas  und  Luft  bildet  sich  eine  sehr  kleine  Menge  eines  solchen  Gemisches,  welches  sich  im  Momente 
der  Verbrennung  des  letzten  Gasrestes  durch  Herausschlagen  eines  kleinen  Flämmchens  aus  dem 
Schauloche  kundgibt,  welches  jedoch  gleichzeitig  der  Bedienungsmannschaft  ah  Signal  dient,  dal', 
jetzt  umgesteuert  werden  soll. 

Das  soeben  beschriebene  Verfahren  ist  auf  den  Eisenwerken  in  Töplitz  bereits  seit  längeren 
Monaten  in  ungestörtem  Betriebe  und  hat  nicht  die  geringsten  Schwierigkeiten  oder  irgendwie 
beachtenswerte  besondere  Betriebskosten  verursacht.  Die  mit  dein  Verfahren  erzielten  Ersparnisse 
liegen  klar  auf  der  Hand,  da  sie  sich  in  einfachster  und  sicherster  Weise  berechnen  lassen: 
Man  braucht  nur  den  Inhalt  der  Regeneratorkainmer  nebst  demjenigen  der  anschließenden  Gas- 
kanäle  (bis  zur  Gasabsperrvorrichtnng)  mit  der  Anzahl  der  Umsteuerungen  zu  multipl  zieren  nnd 
man  erhält  die  mit  diesem  Verfahren  ersparte  Gasmenge.  Das  Verfahren  kann  bei  allen 
existierenden  Umsteuerungseinrichtungen  angewendet  weiden,  wie  z.  B.  bei  der  gewöhnlichen  vier- 
teiligen und  dreiteiligen  Glocke  System  Türk,  beim  Umstenerventil  System  Fischer  sowie  bei  den 
Umsteuerungssystemen  Czekalla  und  Nägel  und  ebenso  anch  bei  der  Umsteuervorrichtung  Forter. 
alten  und  neuen  System.  Es  würde  indes  zu  weit  führen,  auf  alle  Einzelheiten  der  verschiedenen 
Anwendungsarten  hier  einzugehen,  es  geniige  daher,  zu  erwähnen,  daß  der  Erfinder  alle  hierin 
einschlägigen  Aufgaben  bereits  vollkommen  gelöst  hat.  Es  sei  nur  noch  bemerkt,  daß  der  Erfinder 
das  deutsche  sowie  das  österreichische  Patent  bereits  im  Juli  1900  angemeldet  hat. 

Es  ist  nicht  zn  leugnen,  daß  den  Siemensfeuernngen  trotz  ihrer  auerkannten  Vorzüge  and 
ihrer  weiten  Verbreitung  immer  noch  ein  nicht  zu  unterschätzender  Mangel,  nämlich  der  der  Gas- 
verluste beim  Umsteuern,  angehaftet  hat.  Dieser  Nachteil  erscheint  durch  das  soeben  beschriebene 
Verfahren  in  einfacher  Weise  vermieden,  so  daß  nunmehr  das  Siemenssche  Feuerungsej'stem  als  da* 
vornehmste  und  vollkommenste  gewiß  mit  Recht  allen  anderen  Feuerungssystemen  vorzuziehen  ist. 

Geheimer  Bergrat  Professor  Dr.  Wedding-Berlin:  In  der  Voraussetzung,  daß  Hr.  Daelen 
auf  die  Frage  des  Hrn.  Lnrmann  antworten  wird,  möchte  ich  bitten,  den  Vergleich  des  mit  zwei 
Abstichen  versehenen  Ofens  einzuschließen,  der  jetzt  an  der  polniscb-schlesischen  Grenze  in 
Czenstochau  in  dauerndem  Betrieb  ist.  Ich  möchte  mir  die  Frage  gestatten :  Wird  nicht-  dort 
in  dem  feststehenden  Ofen  dasselbe  erreicht  wie  in  einem  kippbaren  Ofen  und  sollte  nicht  der 
feststehende  Ofen  billiger  herzustellen  und  zu  betreiben  sein  als  ein  kippbarer  Ofen? 

Noch  einen  zweiten  Pnukt  möchte  ich  gern  erörtert  sehen.  Das  Verfahren,  Erze  zu  redo- 
zieren und  dann  in  das  Eisenbad  einzutauchen,  ist  bereits  vor  langer  Zeit  vergeblich  von  Wilhelm 
Siemens  in  England  versucht,  und  Friedrich  Siemens  hat  es  an  der  Lahn  ohne  Erfolg  fortgesetzt. 
Die  Versuche  sind  gescheitert,  weil  doch  die  Bergarten  der  Erze,  welche  der  Regel  nach  kiesel- 
säurehaltig  sind,  verschlackt  werden  müssen.  Es  entsteht  ein  Eisensilikat,  und  schon  Siemens 
hatte  festgestellt,  daß,  wenn  die  Bergarten  27  °/o  betragen,  alles  Eisen  wieder  verschlackt  werden 
mnß.  Gerade  diese  Erfahrung  hatte  Siemens  auf  den  richtigen  Weg  gebracht,  Eisenoxyde,  nicht 
reduziertes  Eisen,  in  das  Roheisenbad  einzusetzen. 

Direktor  Pottgießer- Dortmund:  Ich  werde  mir  erlauben,  Ihnen  kurz  zu  schildern,  wie 
auf  dem  Stahlwerk  Hoesch  nach  dem  Bertrand -Thiel -Verfahren  gearbeitet  wird.  Wir  verwenden 
Thomaaroheiseu,  welches  in  zwei  unserer  gewöhnlichen  18  t-Martinöfen  verarbeitet  wird.  Jeder 
dieser  Öfen  hat  in  der  Rückwand  eine  kleine  Türöffnung,  so  daß  jeder  Ofen  als  Vorfrisch-  und 
als  Fertigfrischofen  gebraucht  werden  kann.  Das  Mischereisen  enthält  etwa  3°/o  C,  1,8% 
0,3  %  Si,  1,5  °/o  Mn  und  0,07"/»  ^-  Im  Vorfrischofen  wird  festes  Thomasroheisen,  Erz  und 
Kalk  chargiert  und,  wenn  dieses  teigig  geworden,  das  flüssige  Mischereisen  hinzugefügt.  Daraar 
erfolgt  eine  lebhafte  Reaktiou  des  Metallbades,  so  daß  zeitweilig  das  Gas  abgestellt  werden  min. 
Wenn  die  Reaktion  nachläßt,  kann  die  Charge  abgestochen  werden,  falls  Erz,  Kalk  und  Schritt 
im  Fertigfrischofen  teigig  geworden.  Da  es  nicht  darauf  ankommt,  daß  die  Charge  mit  einem 
bestimmten  Kohlenstoff-  nnd  Phosphorgehalte  dem  Fertigfrischofen  zugeführt  wird,  so  ist  eine 
Störung  im  Zusammenarbeiten  der  beiden  Öfen  ausgeschlossen.  Der  Kohlenstoffgehalt  der  vor- 
gefrischten Charge  schwankt  zwischen  1  und  2  °/o»  der  Phosphorgehalt  zwischen  0,1  und  0,3%. 
Die  Schlacke  des  Vorfrischofens  enthält  bis  zu  25  >  P*  Oä.  Die  in  eine  Gießpfanne  abgestochene 
Charge  des  Vorfrischofens  wird  nach  Heben  mittels  eines  Laufkrans  durch  den  Pfannendurchlanf 
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in  eine  kurze  Rinne  and  aus  dieser  durch  die  Türöffnung  der  Ofenrückwand  in  den  Fertigfrisch- 
ofen geleitet.  Die  Chargendauer,  von  Abstich  zu  Abstich,  beträgt  in  jedem  Ofen  zurzeit  etwa 
2'\  Stunden,  nach  Erhalt  verbesserter  Chargieivorricbtungen  voraussichtlich  zwei  Stunden  und 
weniger.  Nicht  in  der  Pfanne,  wie  bei  Talbot  nnd  Surzycki,  sondern  im  Ofen  wird  die  Charge 
auf  gewöhnliche  Weise  fertig  gemacht.  Das  Chargenausbringen  betragt  durchschnittlich  min- 
destens 103  °/o»  wenn  das  eingesetzte  Erz  nicht  berücksichtigt  wird.  Der  Kohlenverbranch  für 
1000  kg  ist  schon  jetzt  nicht  höher  als  beim  gewöhnlichen  Martin  verfahren.  —  Der  Stahl  läßt 
sich  gut  gießen  und  walzen,  hat  einen  sehr  geringen  Pho*phorgehalt  und  ist  von  gleichmäßiger 
Qnalität.  Genaue  Stahlselbstkosten  kann  ich  noch  nicht  angeben.  Das  billigere  Einsatzmaterial 
jedoch  und  die  phosphorsäurereiche  Schlacke  deB  Vorfrischofens  ermäßigen  die  Stahlselbstkosten 
gegon  die  des  alten  Martinverfahrens  schon  jetzt  nm  mindestens  4^1  für  1000  kg.  Bei  unseren 
Einsatzpreisen  kommen  die  Selbstkosten  denen  für  Thomasstahl  schon  so  nahe,  daß  es  nach  meinem 
Dafürhalten  nicht  ausgeschlossen  ist,  daß  das  Bertrand-Thiel-Verfahren  den  Thoroasprozeß  ver- 
drängen wird,  zumal  beim  Bei  trand-Thiel- Verfahren  ein  billigeres  Roheisen  verarbeitet  werden 
kann.  Zum  Schluß  möchte  ich  noch  betonen,  daß  das  Hertrand-Thiel- Verfahren*  sich  in  jedem 
Martinwerk  mit  geeignetem  Laufkran  ausführen  läßt,  und  kann  ich  einen  Versuch  mit  demselben 
nur  empfehlen.  Ich  bemerke  noch,  daß  sich  das  Verfahren  am  vorteilhaftesten  da  ansführen 
läßt,  wo  flüssiges  Roheisen,  möglichst  Mischereisen,  zur  Verfügung  steht. 

Hr.  R.  M.  Daelen-Düsseldorf:  M.  H.,  ich  habe  zunächst  Hrn.  Lärmann  zu  erwidern,  daß 
meine  frühere  Aussage  über  den  kippbaren  Ofen  und  seine  Anwendung  zum  Schrottschmelzen 
gegenüber  dem  gewöhnlichen  festen  Ofen  eigentlich  mit  meiner  heutigen  Ansieht  in  bezng  auf 
den  Talbotprozeß  gar  nichts  zu  tun  bat.  Ich  habe  damals  gesagt,  daß  für  da«  gewöhnliche  Ver- 
fahren der  kippbare  Ofen  zu  teuer  ist,  und  die  Praxis  hat  das  auch  bestätigt,  indem  sie  denselben 
dafür  nicht  angenommen  hat.  Sind  aber  besondere  Vorteile  damit  verbunden,  dann  ist  es  be- 
berechtigt, auch  einen  teureren  Ofen  einzuführen. 

Auf  die  Frage  des  Hrn.  Geheimrat  Wedding  muß  ich  zugestehen,  daß  man  das  kontinuier- 
liche Verfahren  auch  im  feststehenden  Ofen  ausführen  kann,  wie  es  tatsächlich  in  Czenstochau 
geschieht.  Aber  die  vollen  Vorteile  des  Talbotverfahrens  hat  man  nicht  nach  dem  Surzycki- 
verfahren,  weil  dieselben  hauptsächlich  in  dem  sehr  großen  Bade  liegen,  welches  als  Wärme- 
speicher fortwährend  vorhanden  ist.  Das  erklärt  eben  den  günstigen  Verlauf  des  ganzen  Talbot- 
verfahrens sowie  auch,  weshalb  die  physikalischen  und  die  chemischen  Prozesse  in  so  rascher 
Weise  verlaufen  und  weshalb  die  Qualität  ans  dem  Talbot-Ofen  eine  sehr  gnte  ist,  trotzdem  die 
Rffckkohlung  in  der  Pfanne  geschieht. 

Was  Hr.  Goheimrat  Wedding  in  bezug  auf  den  Zusatz  von  Erzen  bemerkt  hat,  ist 
zweifellos  richtig  nnd  ich  habe  bemerkt,  daß  die  Versuche,  die  Siemens  früher  angestellt  hat, 
nicht  erfolgreich  sein  konnten,  weil  sie  in  kleinen  sauren  Ofen  angestellt  wurden.  Was  anderes 
ist  es,  wenn  sie  im  basischen  Ofen  mit  großem  Wärmespeicher  ausgeführt  werden.  Wir  sehen, 
daß  ein  Zusatz  von  20  °/°  Erz  dann  keine  Schwierigkeit  macht,  indem  das  Ausbringen  an  Eisen 
bis  90  °/o  beträgt.  Es  ist  daher  anzunehmen,  daß  der  Zusatz  verdoppelt  werden  kann,  wenn  das 
Erz  vorher  reduziert  wird,  und  das  würde  genügen,  um  die  Betriebskosten  unter  diejenigen  des 
basischen  Bessemerverfahrens  zu  bringen. 

Hr.  Lürmann  jr.-Berlin:  Ich  glaube,  die  Deutung  des  Hrn.  Daelen,  daß  ich  damals  nur 
das  Schrottverfahren  für  kippbare  Martinöfen  im  Auge  gehabt  hätte,  ist  nicht  stichhaltig  und  der 
Herr  Vortragende  wird  sich  davon  überzeugen,  wenn  er  die  betreffende  Literatur  nachlesen  wird. 
In  dem  Vortrage  vom  17.  Juni  1900  ist  von  großen  Mengen  Zusätzen,  die  in  die  kippbaren 
Martinöfen  gebracht  werden,  gesprochen  worden,  daß  man  die  großen  Schlackenmengen  leichter 
entfernen  könne,  und  daß  man  dem  Ofen  eine  schaukelnde  Bewegung  geben  könnte,  um  die  Oxy- 
dation zu  beschleunigen.  Beim  Schrottverfahren  aber  fällt  meistens  nur  sehr  wenig  Schlacke» 
und  ist  häufig  der  Stahl  schon  weich  genug,  wenn  das  Eisenschmelzen  beendet  ist,  so  daß  Zu- 
sätze, welche  Schlacke  in  größeren  Mengen  auftreten  lassen,  nicht  erforderlich  sind.  Wenn  aber 
trotzdem  die  Auffassung  möglich  sein  sollte,  daß  ich  damals  nur  das  Schrottverfahren  im  Ange 
gehabt  hätte,  so  möchte  ich  hiermit  ausdrücklich  betonen,  daß  das  nicht  von  mir  beabsichtigt 
war,  sondern  daß  ich  auch  an  die  Verarbeitung  von  flüssigem  Roheisen  in  der  Hauptsache  und 
zwar  von  90  °/°  «nd  darüber  gedacht  habe. 

Vorsitzender:  Da  das  Wort  nicht  weiter  gewünscht  wird,  darf  ich  wohl  die  Dis- 
kussion schließen.  Ehe  wir  auseinandergehen,  wollen  wir  aber  noch  dem  Vortragenden  Herrn 
Daelen  nnsern  herzlichen  Dank  für  seinen  trefflich  ausgearbeiteten  Vortrag  aussprechen.  (Leb- 
hafter  Beifall.)  (SchllJ|J.  7  Uhr  30  Minnten  ) 

*  Das  diesbezügliche  D.  R.  P.  Nr.  80275  hat  das  Eisen-  and  Stahlwerk  Hoesch  erworben. 
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Das  neue  Blechwalzwerk  der  Charlottenhütte. 

l  Hierzu  Tafel  VII.) 


Um  den  Absatz  in  Roheisen  in  den  eigenen 
Betrieben  zn  vergrößern  und  die  Martinofen- 
anlage besser  auszunutzen,  baute  die  Aktien- 
gesellschaft Charlottenhütte  in  Niederschelden 
an  der  Sieg  die  nachstehend  beschriebene  An- 
lage  zur  Herstellung  von  Grob-  und  Mittel- 


Das  Walzwerksgebäude  besteht  aus  zwei 
Hauptlftngsballen  von  je  19,5  m  Breite  und  102  m 
Lilnge,  die  von  einer  11,5m  breiten  (Juerhalle 
durchbrochen  werden.  In  der  Querhalle,  die  von 
einem  elektrisch  betriebenen  30  t  •  Kran  be- 
strichen wird,  liegen  die  Walzenzugmaschine  1 


Abbildung  1.    Ansicht  vor  der  Walze. 


blechen.  Außerdem  wurde  ein  Preßwerk  zum 
Kumpeln  von  Kesselböden  eingerichtet,  um,  getreu 
dem  bisher  befolgten  Prinzip,  aus  Siegerländer 
Qualitäts-Roheisen  Qnalitäts-Flußeisen-  und  -Stahl 
herzustellen  und  weiter  zu  verarbeiten.  Zur 
Fabrikation  der  gangbarsten  Böden  für  Land- 
kessel war  es  erforderlich,  die  Abmessungen  der 
Presse  so  zn  wählen,  daß  Spezialböden  bis 
2600  mm  Durchmesser  in  einem  Druck  aus- 
geführt werden  konnten.  Das  Grobblechwalzwerk 
mußte  dementsprechend  bis  3  in  breite  Bleche 
walzen.  Der  Beschlnß,  das  Walzwerk  zn  bauen, 
wurde  im  März  1902  gefaßt.  Die  Inbetrieb- 
setzung der  Anlage  konnte  nach  Überwindung 
mancherlei  Schwierigkeiten,  die  sich  aus  den 
örtlichen  Verhältnissen  ergaben,  schon  am  15.  Fe- 
bruar 190.'}  erfolgen. 


und  die  beiden  Walzgerfiste  2  und  3.  In  den 
Längshallen  hinter  der  Walze  laufen  je  ein  elek- 
trisch betriebener  10  r- Laufkran.  Der  Kran  in  der 
Querhalle  dient  zum  Auswechseln  der  Walzen, 
der  Ständer  usw..  während  die  sehr  schnell 
arbeitenden  Krane  der  Längshallen  vornehmlich 
zum  Laden  der  Bleche  nnd  Böden  bestimmt  sind. 
Die  Gebäude  sind  von  der  Siegener  Verzinkerei, 
Geisweid,  die  Krane  von  den  Vereinigten  Ma- 
schinenfabriken AngBbnrg  und  Nürnberg  aus- 
geführt. Die  Qnerhalle  trennt  die  Ofenhalle  von 
dem  Scherenbau.  In  der  ersteren  befinden  sich 
zwei  15  m  lange  Stoßöfen  mit  hydraulischer  Stoß- 
vorrichtung 4  und  5.  Die  Brammen  werden  vom 
Martin  werk  hochkant  auf  einem  Wagen  stehend 
zwischen  Stoßvorrichtung  und  Ofen  gebracht  und 
durch  die  erstere  in  den  Ofen  geschoben.  Die 
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Erzeugung  eines  Ofens  beträgt  bei  einfacher 
Besatzung  HO  bis  70  t.  Die  erwärmten  Brammen 
werden  mit  einer  hydraulischen  Ausziehvorrich- 
tung  aus  dem  Ofen  gezogen,  rollen  dann  über 
eine  geneigte  Rollenbahn  6  auf  einen  Hebetisch  7 
und  von  diesem,  nachdem  sie  gehoben  sind,  über 
eine  zweite  Rollenbahn  8  in  die  Walze. 

Die  Tandemwalzenzugmaschine  von  Gebrüder 
Klein  in  Dahlbruch  hat  folgende  Abmessungen  : 
Der  Hochdruckzylinder  hat  einen  Durchmesser 
von  920  mm,  der  Niederdiuckzylinder  einen  solchen 
von  1400  mm  bei  1250  mm  Hub.  Der  erstere 
ist  mit  Kolbenschiebersteuerung,  der  letztere  mit 


haben   2200  mm   Ballenlänge  und   770  bezw. 

|  600  mm  Durchmesser.     Hinter  der  Walze  be- 

I  findet  sich  im  Anschluß  an  den  Hebetisch  des 
ersten  Gerüstes  ein  etwa  20  m  langer  Rollgang  9 
in  Verbindung  mit  einem  Warmbett.  Der  Roll- 
gang liegt  750  mm  über  Hüttenflur,  und  sind 
dementsprechend  die  Glühöfen  sowie  die  sann  - 

i  liehen  Arbeitsmaschinen  zum  Richten  und  Be- 
schneiden der  Bleche  in  derselben  Arbeitshöhe 
aufgestellt.  Die  gewalzteu  Bleche  laufen  bis  zum 
Ende  des  Rollganges,  werden  dann  durch  Quer- 
züge  auf  das  Warmbett  gezogen,  passieren  hier- 

'  auf  die  Richtmaschine  10  und  werden  dann  durch 


Abbildung  2.    Ansicht  hinter  der  Walze. 


Corlißsteuerung  versehen.  Das  Schwungrad  von 
10  m  Durchmesser  wiegt  80000  kg.  Die  Ma- 
schine macht  70  Touren  i.  d.  Minute. 

Das  Lauthsche  Grobblechtrio  ist  von  der  Duis- 
burger Maschinenbau- A.-G.  vormals  Becheln  & 
Keetman  gebaut,  Es  besitzt  Walzen  von  3100  mm 
Ballenlänge;  die  obere  und  untere  Walze  haben 
einen  Durchmesser  von  900  mm,  die  Mittelwalze 
einen  solchen  von  700  mm.  Die  Hebetische 
sind  mit  angetriebenen  Rollen  versehen.  Auf 
diesem  Gerüst  werden  Bleche  von  40  bis  5  mm 
hergestellt,  während  die  dünneren  Sorten  bis 
9  inrn  abwärts  auf  einem  zweiten,  von  Gebrüder 
Klein  gelieferten  Trio  gewalzt  werden.  Um 
letzteres  selbständig  treiben  zu  können,  mulite 
nachträglich  noch  ein  zweites  Kammwalzgerüst 
aufgestellt  werden.    Die  Walzen   dieses  Trios 


tiuerzüge  auf  ein  zweites  Bett  gebracht.  Hier 
sind  die  Bleche  schon  so  weit  erkaltet,  daß  sie 
angezeichnet  werden  können.  Die  Bleche  werden 
sodann  auf  Rollböcken  der  Zweiständerschere  1 1 
zugeführt,  gespalten  und  weiter  zum  Säumen  an 
die  übrigen  Scheren  verteilt.  Die  Bleche  werden 
fast  durchweg  in  Längen  von  nicht  unter  10  m 
gewalzt.  Die  Bleche  des  zweiten  Gerüstes,  welche 
geglüht  werden  müssen,  passieren  den  Glühofen 
und  werden  darauf  gerichtet  und  geschnitten. 
Sämtliche  Rollgänge  und  Arbeitsmaschinen  wer- 
den elektrisch  angetrieben.  Die  Anlage  stellt 
znrzeit  je  nach  den  Abmessungen  der  Bleche 
8  bis  10  Doppellader  in  der  lOstündigen  Schicht 
her.  Die  Leistungsfähigkeit  ist  aber  damit  nicht 
erschöpft.  Die  Rollgange,  Rutschen  nnd  Warm- 
bettanlagen sind  von  der  Maschinenfabrik  Sack 
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in  Hatb,  die  Scheren  und  die  RichtmaBchine  von 
der  Firma  Ernst  Schieß  in  Düsseldorf  nnd  der 
Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  Breuer,  Schu- 
macher &  Co.  A.-G.  in  Kalk  geliefert  worden. 
Die  schwersten  bisher  ausgewalzten  Brammen 
hatten  ein  Stfickgewickt  von  etwa  5000  kg. 

Zum  Pressen  der  Böden  dient  eine  von  der 
Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  gelieferte  hy- 


draulische Patent-Knmpelpresse  mit  Dampftreib- 
apparaten. Die  Presse  arbeitet  mit  einem  Druck 
von  500  t;  die  Säulenstellnng  von  Mitte  zu  Mitte 
Säule  beträgt  3300  X  1600,  der  Säulendurch- 
messer  ist  300  mm.  Zum  Bearbeiten  der  ge- 
preßten Böden  sind  verschiedene  Spezialmascbineo 
»»'«••teilt.  A.  Kuhfus. 


Amerikanische  Hochöfen  mit  hoher  Erzeugung. 

Von  Rudolf  Kunz -Mülheim  a.  Rhein. 


Die  Zeiten,  wo  man  in  Amerika  bei  der 
Anlage  neuer  Hochöfen  nahezu  von  Fall  zu  Fall 
auf  höhere  Erzeugung  hinarbeitete,  scheinen  vor- 
über zu  sein.  Bekanntlich  hat  man  versucht, 
das  tägliche  Ausbringen  eines  Ofens  auf  500 
oder  womöglich  600  t  zu  bringen,  gerücht- 
weise las  man  sogar  von  800  bis  1000  t.  Tat- 
sächlich bat  aber  nur  ein  einziger  Ofen  (D  auf  den 
Edgar  Thomson  Steel  Works)  wirklich  den  An- 
forderungen, die  an  einen  500  t-Ofen  gestellt 
werden,  d.  h.  in  einer  Hüttenreise  1 000  000  t 
bei  500  t  Durchschnitts  -  Tageserzeugung  aus- 
zubringen, voll  genügt.  Wohl  haben  viele  an 
einzelnen  Tagen  bedeutend  mehr  als  500  t  und 
in  einer  Hüttenreise  mehr  als  1000  000  t  er- 
zeugt, aber  im  Durchschnitt  wurde  diese  Leistung 
nicht  erreicht.  Die  höchste  Tageserzeugnng  dürfte 
ebenfalls  der  obengenannte  Ofen  mit  841  t  in 
24  Stunden  (976  t  in  27  Stunden  am  letzten  Tage 
des  Monats)  erreicht  haben.  Relativ  wird  der- 
selben eine  Erzeugung  von  580  t  bei  einem  Aus- 
bringen von  39  °/o,  wie  man  sie  in  Bruckhausen 
erzielt  hat,  nicht  nachstehen,  im  Gegenteil  unter 
Berücksichtigung  aller  Faktoren  die  bessere 
Leistung  sein.  Obiger  Rekord  fällt  überdies 
noch  in  die  Zeit,  als  die  besseren  Erze  mit 
nahezu  60%  Fe  verhüttet  wurden.  Heute  wird 
dieses  Resultat  wohl  kaum  wieder  erreicht  werden. 
Stattdessen  beginnt  man,  vermutlich  infolge  der 
schlechter  werdenden  Erze,  bei  Neubauten  eine 
geringere  Tageserzeugung  (von  400  bis  450  t) 
als  Norm  anzunehmen,  indem  man  glaubt,  bei 
regelmäßigem  Betrieb ,  ohne  die  jetzt  tatsäch- 
lich hantig  vorkommenden  Störungen,  günstiger 
arbeiten  zu  können. 

Bei  der  Anlage  (Abbildung  1)  wird  der  be- 
kannten Zwillingsanordnnng  gefolgt,  bezw.  beim 
Bau  eines  einzelnen  Ofens  derselben  zwecks 
späterer  Vergrößerung  Rechnung  getragen.  Zwei 
Öfen  stehen  in  entsprechendem  Abstand,  etwa 
300  Fuß,  voneinander,  dazwischen  je  vier  Wind- 
erhitzer, in  der  Mitte  der  Schornstein.  Parallel 
davor  befinden  sich  Erz-,  Kalkstein-  und  Koks- 


vorratsräume, auf  der  entgegengesetzten  und  den 
Längsseiten  die  Eisen-  und  Schlackenabfuhrgeleise. 
Alles  steht  hoch  genug,  um  die  Pfannen 
bequem  unterstellen  und  ohne  Steigung  abfahren 
zu  können ,  und  zwar  Ofen  nnd  Winderhitzer 
auf  demselben  Niveau.  Das  Gebläsehaus  lieift 
so,  daß  die  unter  hohem  Druck  stehende  Kalt- 
windleitung möglichst  kurz  und  ohne  viele  Krüni- 
;  mungen  ist ,  die  nur  zu  Undichtigkeiten  Anlaß 
geben.     Neben  jedem  Ofen  befindet  sich  ein 


Abbildung  1. 

A  R  Öfen.    B  er  Wloderblttcr.    c  —  SUnbfimr". 
/)  —  ScboroMeln.  K  =  VorraUrian«.  f  =  KmwL 
r.  =  OcbUU«. 

Staubfänger,  von  dem  daa  Gas  unmittelbar  zo 
den  Winderhitzern  und  Kesseln  geht.  Auch 
diese  Leitungen  sind  nicht  sehr  lang. 

In  der  Höhe  der  Öfen  geht  man  von  100  Fnb 
wieder  auf  85  bis  90  Fuß  von  Herdsohle  bi» 
Gichtplateau  zurück,  da  bei  den  leichter  reduzier- 
baren  oxydischen  Erzen  die  Vorbereitung  im 
Schacht  nur  eine  verhältnismäßig  geringe  « 
sein  braucht.  Von  der  Gesamthöhe  geben  dann 
im  Innern  bis  zur  Beschickungshöhe  noch  10 
bis  15  Fuß  ab,  um  für  die  Bewegung  der 
i  Glocke  und  richtige  Scbüttung  genügend  Spiel- 
!  räum  zu  lassen.  Dagegen  wird  der  Kohlen- 
sack möglichst  weit  gemacht  (21  bis  24  Faß), 
Herd-  und  Schachtdurchmesser  an  der  Oberkante 
der  Be8Chickungssänle  sollen  gleich  sein  (et** 
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15  Fuß),  der  Böschungswinkel  der  Rast  einige 
.Minuten  kleiner  als  75°.  Die  Höbe  des  Gestells 
bis  zn  den  Dfisen  hangt  vom  Durchmesser  nnd 
der  Produktion  ab,  sie  betragt  etwa  7  bis  8  Fuß, 
die  der  Rast  von  der  Durchschnittstemperatnr ; 
je  höher  die  Temperatur,  um  so  höher  liegt  die 
Schmelzzone,  und  um  so  früher  beginnt  die 
durch  dieselbe  bedingte  Zusammenziehung  des 
Ofenprofils.  Die  Rasthöhe  beträgt  etwa  13 
bis  14  Fuß.  Der  Schlackenabstich  liegt  etwa 
3  Fuß  unter  den  Dfisen.  Ein  Reserve-Schlacken- 
oder  -Eisenabstichloch  ist  nicht  vorgesehen. 
Obige  Zahlen  sind  selbstverständlich  nach 
den  jeweiligen  Erfahrungen  und  Anschauungen 
der  Leiter  entsprechenden  Veränderungen  unter- 
worfen. Sie  stellen  aber  im  ganzen  ein 
ungefähres  Mittel  dar. 

Der  Ofen  erhält  ein  star- 

/kes  Betonfundament,  welches 
den  Bodenverhältnissen  ent- 
sprechend eventuell  auf  mäch- 
tigem Pfahlrost  liegt.  Über- 
haupt ist  alles  sehr  solid 
konstruiert.  Auf  dem  Funda- 
ment ruht  ein  Gußeisenkranz 
zur  Unterstützung  der  10 
Tragsaulen.  Letztere  sind 
bis  nahe  zum  Arbeitsplateau 
mit  laufendem  Wasser  ge- 
füllt, um  bei  durchbrechen- 
dem Eisen  besser  geschützt 
zu  Bein.  Sie  tragen  dureb- 
Abbildung  2.  weg  den  Stahlblechmantel, 
welcher  dem  Gichtplatean 
als  Unterstützung  dient.  Die  Gichtverschlüsse 
sind  fast  ausnahmslos  doppelte  Parrysche 
Trichter,  in  welche  die  Beschickung  mittels 
der  bekannten  mechanischen  Gichtaufzüge  auf- 
gegeben wird.  Dabei  hat  man  eine  neuere 
Konstruktion  eingeführt,  bei  der  die  beiden 
Fördergefäße  nicht  neben-,  sondern  übereinander 
laufeu  (Abb.  2).  Die  Spurweiten  beider  Wagen 
sind  verschieden,  so  daß  die  Geleise  des  einen 
zwischen  denen  des  andern  laufen,  und  zwar 
unten  nnd  oben  auf  gleichem  Niveau.  In  der 
Mitte  erhebt  sich  das  eine  so  hoch  über  das 
andere,  daß  der  eine  Förderwagen  anter  den 
andern  hindurch  kann.  Hierbei  ist  der  Einfnll- 
trichter  über  der  Gicht  nicht  oblong,  sondern 
kreisrund.  Die  Gase  werden  in  2  bis  4  Rohren 
seitlich  abgezogen.  Neben  diesen  befinden  sich 
noch  entsprechende  Explosion stfiren  als  Sicher- 
heit svorrichtungen  gegen  das  ziemlich  häufig  auf- 
tretende Stürzen  der  Gichten  und  plötzliche 
Gasentwicklungen.  Die  Abgase  vereinigen  sich  in 
einem  weiten  Rohr,  das  in  den  Staubfänger  mündet. 
Dieser  besteht  ans  einem  weiteren  stehenden  Kessel 
mit  feuerfester  Ausmauerung  von  etwa  27  Fuß 
lichter  Weite  und  40  bis  50  Fuß  Höhe,  an  beiden 
Enden  kegelförmig  auslaufend.    Der  Staub  Betzt 


sich  infolge  langsamerer  Bewegung  ab  und  wird 
am  unteren,  mit  Glockenabschluß  versehenen  Ende 
nach  Bedarf  unmittelbar  in  Eisenbahnwagen  abge- 
zogen. Vom  Staubfänger  geht  das  Gas  ohne  weitere 
Reinigung  zu  den  Winderhitzern   und  Kesseln. 

;  Da  das  allgemeine  Ausbringen  ein  höheres  ist, 
hat  der  Gichtstaub  natürlich  auch  ein  höheres 
spez.  Gewicht  und  setzt  sich  bei  gleichen  An- 
lagen gründlicher  ab  als  auf  hiesigen  Werken, 
wie  Messungen  das  bestätigt  haben.    Der  Ein- 

j  wand,  welchen  die  Amerikaner  gegen  Einführung 
der  Gasmaschinen  erheben,  nämlich  daß  sie  zu 
viel  Staub  im  Gas  hätten,  ist  nicht  stichhaltig. 
Allerdings  haben  wir  bei  uns  gewöhnlich  längere 
Gasleitungen,   in  denen  sich  noch  bedeutende 

I  Mengen  feinen  Staubes  niederschlagen. 

Als    Lebensdauer    einer  Ofenansmauerung 

I  werden  5  bis  6  Jahre  angenommen.  Zum  Bau 
werden  durchweg  Steine  kleineren  Formats  an- 
gewendet, die  vom  Herd  bis  zur  Gicht  verlegt 
werden,  ohne  daß  eine  Trennung  zwischen  Rast 


Abbildnng  8.  Abbildnng  4. 


nnd  Schacht  eintritt.  Die  Steinfabriken  haben 
ihre  Normalgrößen  und  danach  richten  sich  die 
Werke,  indem  sie  an  Hand  von  Katalogen  die 
betreffenden  Maße  verrechnen  und  ihre  Be- 
stellungen machen.  Kohlenstoffsteine  werden 
nicht  verwendet.  Es  befindet  sich  seit  Jahres- 
frist ein  Ofen  in  Betrieb,  dessen  oberer  Teil, 
etwa  20  Fuß  tief,  nur  von  einem  ungekühlten  Stahl- 
gußmantel ohne  Auemauerung  umgeben  ist.  Die 
Betriebsergebnisse  sollen  indessen  nicht  besonders 
günstig  sein.  Gekühlt  wird  die  Rast  in  bekannter 
Weise  mit  Kühlplatten,  zwischen  denen  Eisen- 
bänder liegen.  Man  kommt  davon  ab,  auch 
noch  im  Kohlensack  zu  kühlen,  da  die  Abnutzung 
dort  nicht  sehr  bedeutend  ist,  während  bekannt- 
lich in  Deutschland  der  Ofen  an  dieser  Stelle  stark 
leidet.  Dagegen  liegt  unter  den  Düsen  noch 
eine  Reihe  Platten,  und  ganz  neuerdings  geht 
man  sogar  dazu  über,  auch  in  den  Herd  noch 
eine  Reihe  einzulegen  und  die  Außenkühlung 
wegzulassen.  Letztere  bestand  in  einem  konischen, 
nach  unten  sich  erweiternden  Panzer  aus  10  Fuß 
hohen  Gußplatten,  die  um  Kühlschlangen  ge- 
gossen sind,  oder  aus  in  das  Mauerwerk  ein- 
gelassenen Standrohren.  Die  Kühlplatten  sind 
entweder  so  lang,  wie  das  Mauerwerk  breit  ist 
I  (Abb.  3),  oder  kurz  und  stecken  in  Kästen,  die 
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Abbild.  5. 

A  Abfloß. 
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in  der  Außenwand  eingemauert  sind  (Abb.  4). 
Letzteren  wird  vorgeworfen,  daß  sie  schwierig 
auszuwechseln  sind,  wenn  der  betr.  Kasten 
durch  den  Druck  des  Mauerwerks  bricht,  oder 
sobald  sich  die  Platte  durch  die  niedergehenden 
Massen  vorn  etwas  geneigt  hat,  wie  aus  der 
Abbildung  ersichtlich  ist.  Dies  kann  dadurch  ein- 
treten, daß  das  Mauerwerk  bald  in  der  durch 
punktierte  Linien  angedeuteten  Weise  ausge- 
fressen ist.  Kühlwasser-Ab-  und  -Zuleitung  ist 
vereinigt.  Der  ganze  Leitungskranz  besteht 
aus  einzelnen  Gußeisenstücken  von 
dem  in  Abbildung  5  wiedergegebenen 
Querschnitt.  Um  die  Öfen  herum  ist 
genügend  Kaum  vorhanden,  um  die 
Reparaturen  bequem  ausführen  zu 
können,  die  namentlich  durch  das  Un- 
dichtwerden der  ans  Bronze  herge- 
stellten Formen  und  Kühlplatten  ein- 
treten. Alle  Stellen  sind  leicht  zu- 
gänglich, wozu  vor  allem  die  einfache 
Säulenkonstruktion  beiträgt. 
Die  Hauart  der  Winderhitzer  ist  verschieden. 
Am  häufigsten  ist  wohl  der  Zweiwegapparat 
mit  seitlichem,  elliptischem  Verbren nnngsscbacht 
und  Wabensteinen.  Die  Unterstützung  der 
letzteren  ist  aus  feuerfestem  Material  nach  ver- 
schiedenen Systemen  hergestellt.  Der  Mantel 
wird  gebaut,  indem  Schnß  auf  Schuß,  nicht  1 
Schuß  unter  Schuß  gesetzt  wird.  Zur  Gasein- 
leitung dient  das  sog.  goose-neck- Ventil.  Der 
obere,  gebogene  Teil  des  Rohres  ist  vor-  und 
rückwärts  bewegbar  und  schließt  mittels  einer 
angegossenen  Platte  die  Gas- 
zufuhr ab  (Abbild.  6).  Die 
Öffnung  im  Mantel  wird 
durch  einen  Deckel,  welcher 
zugeschraubt  wird,  geschlos- 
sen. Das  verbrauchte  Gas 
zieht  durch  zwei  ähnliche 
Ventile  ab,  die,  wenn  ge- 
schlossen ,  einen  Verlust 
vollständig  ausschließen,  der 
Abbildung  6.  bei  den  älteren  Tellerventi- 
len und  der  hohen  Pressung 
ziemlich  bedeutend  war.  Die  genaue  Abbildung 
befindet  Bich  in  „Stahl  und  Eisen"  1903,  Heft  9, 
S.  578.  Der  Zutritt  des  kalten  Windes  wird  mittels 
einfachen  Schiebers  geregelt.  Das  Heiß  wind  ventil 
ist  der  sog.  mushroom.  Er  besteht  aus  einem  ab- 
gedrehton, hohlen  Gußeisenteller  (Abbild.  7),  der 
in  einem  abgedrehten  Sitz  steht  und  mittels  Kolben 
gehoben  und  gesenkt  wird.  Der  Teller  ist  wasser- 
gekühlt, ebenso  der  Sitz.  Die  Apparate  werden 
während  des  Betriebes  unton  nach  Redarf  gereinigt. 
Die  Röhren  werden  selten  oder  gar  nicht  durch- 
gefegt; demgemäß  geht  der  Heizwert  herunter. 
Die  Höhe  der  Apparate  ist  100  Fuß,  die  Weite 
20  bis  22  Fuß.  Der  Schornstein  ist  aus  Stahl- 
blechen mit  dänner  Ausmauerung  hergestellt. 


Unter  den  Kesseln  sind  die  verbreiteUten 
stehende  Kessel  mit  unterem  und  oberem  Behälter, 
die  durch  Standrohre  miteinander  verbunden  sind. 
Die  Batterie  ist  mit  einem  Dach  abgedeckt. 
Die  Kessel  werden  mit  Hochofengas  geheilt, 
sind  jedoch  mit  Reservefeuerung  für  Kohlen- 
beheizung versehen.  Überschüssiges  Gas  ent- 
weicht durch  den  „Heeder*  .  Derselbe  besteht 
aus  einem  Standrohr  mit  feuerfester  Ausmauerung, 
das  auf  einem  der  Gasableitungsrohre  in  der 
Nähe  der  Gicht  angebracht  ist  und  durch  ein 
Ventil  verschlossen  gehalten 
werden  kann. 

Gaskraftmaschinen  steht  man 
im  allgemeinen  noch  zurück- 
haltend gegenüber.  In  einigen 
Fällen  hat  man  sie  eingestellt, 
sogar  in  großartigem  Stile, 
doch  ist  man  vorläufig  noch 
sehr  häufig  der  Ansicht,  daß 
man  unter  den  jetzigen  Ver- 
hältnissen mit  Dampf  billiger 
arbeitet.  Voraussichtlich  wird  sich  das  bald  än- 
dern. Die  Gebläsemaschinen  sind  fast  durchweg 
stehend  angeordnet.  Auch  hierin  haben  die  Fa- 
briken bestimmte  Typen,  die  sie  eventuell  auf 
Lager  arbeiten.    Die  Werke  beateilen  dann  die- 


Abbildung  7. 


Abbildung  8. 

jenige  Größe,  die  für  ihre  Zwecke  am  geeignet- 
sten erscheint.  Man  nimmt  für  zwei  Öfen  fünf 
Maschinen,  zwei  für  jeden  Ofen  und  eine  zur 
Reserve.  Jeder  Ofen  wird  getrennt  geblasen  und 
hat  seine  eigene  Windleitung,  an  welche  die  Ma- 
schinen nach  Bedarf  angeschlossen  werden. 
Das  Kennedy-Ventil  ist  sehr  verbreitet.  Eine 
Tourenzahl  von  40  Umdrehungen  in  der  Minute 
wird  kaum  überschritten.  Eine  genauere  Be- 
schreibung der  Maschinen  findet  sich  in  „Stahl 
und  Eisen"  22.  Jahrgang  Heft  4  S.  203.  Die 
Gebäude  sind  hoch  und  licht  und  mit  Laufkran 
Uber  den  Maschinen  versehen.  Um  letztere 
laufen  Galerien ,  in  bekannter  Weise  am 
Rahmen  befestigt.    Der  Weißsche  Kondensator 


Digitized  by  Google 


l.Joni  1904. 


Amerikanieche  Hochöfen  mit  hoher  Erzeugung. 


Stahl  und  Eisen.  627 


•tekt  iu  allgemeiner  Anwendung.  Rückkühl- 
anlagen  sind  selten. 

In  die  Windleitung  sind  keine  Kompensatoren 
ehigeschaltet.    Der  Windkranz  hängt  in  Ösen 
am  Ofenmantel,  ist  auf  diese  Weise  etwas  be- 
weglich und  kann  Läugeuveränderungen  bis  zu 
einem  gewissen  Grade  Raum  geben.    Er  ist  in 
einer  Höhe  von  ungefähr  6  bis  7  Fuß  über 
der  Formenebene  angebracht.    Am  Düsenstock 
sind  keine  Drosselventile  und  nur  der  unterste 
Teil  (A,  Abbildung  8)  ist  beweglich,  alles  andere 
verschraubt.    Dieses  Stück  ist  am  oberen  Ende 
durch  Kugelgelenk  mit  dem  feststehenden  Teil 
verbunden  und  kann  mittels  Stellschraube  dem 
Ofen  beliebig  genähert  werden ,  so  daß  das 
Düsenrohr  fest  dazwischen  eingeklemmt  wird. 
Die  Dflsenstöcke  sind  bis  an  das  gußeiserne  Rohr 
feuerfest  ausgemauert,  wodurch  nur  in  letzterem 
der  heiße  Wind  unmittelbar  mit  dem  Metall  in 
Berührung  kommt.    Die  Verbindungsstellen  sind 
sauber  abgedreht,   am  Kugelgelenk  wird  mit 
Asbestschnur  nachgedichtet,  so  daß  die  Wind- 
verlnste  sehr  gering  sind.    Mehr  als  12  Düsen 
anzuordnen  ist  nicht  mehr  üblich.    Die  bron- 
zenen Formen  ragen  etwa  8  Zoll  in  den  Ofen 
hinein.    Sie  platzen  öfter  unter  lautem  Knall, 
manchmal  schon  nach  wenigen  Stunden,  manch- 
mal nach  14  Tagen.    Sie  sitzen  in  größeren 
Brunzekühlern,  die  direkt  ummauert  sind,  ohne 
Kä9ten.    Die  Schaulöcher  werden  stets  sauber 
gehalten,  um  den  Verlauf  des  Schmelzens  gut 
beobachten  zu  können.   Dire  Konstruktion  ist  ver- 
schieden.   Die  Arbeitsbühne  liegt  so  tief,  daß 
die  Löcher  sich  in  mittlerer  Mannshöhe  befinden. 

Über  Erzlagerplätze  usw.  ist  früher  eingehend 
berichtet  worden.  Es  soll  hier  nur  bemerkt  wer- 
den, daß  man  trotz  der  hohen  Löhne  auch  in 
neuester  Zeit  teilweise  noch  davon  absieht,  die 
Bewegung  soweit  wie  eben  möglich  maschinell 
zu  besorgen.  Man  läßt  vielmehr  in  gewissem 
Umfange  die  Handarbeit  bestehen,  da  rein 
maschinelle  Anlagen  bei  Frost  und  namentlich  bei 
Bruch  vollständig  zum  Stillstand  gezwungen  sein 
können.  Außerdem  ist  der  Leiter  sowohl  beim 
Betriebe  wie  auch  bei  Reparaturen  von  ge- 
schickteren und  daher  schwerer  zu  bekommenden 
Arbeitern  abhängig,  so  daß  bei  mehr  Hand- 
betrieb an  laufenden  Löhnen  allerdings  etwas 
mehr  für  die  Tonne  bezahlt  werden  muß,  dies 
sich  jedoch  auf  die  Dauer  durch  den  sicheren 
Betrieb  bezahlt  macht. 

Eine  Gießhalle  mit  Bett  ist  nicht  vorhanden. 
Alles  Eisen  gebt  sofort  zum  Mischer  oder  zur 
Gießmaschine.  Nur  zum  Schutz  der  Laufrinnen 
und  um  den  Ofen  herum  ist  ein  Dach  angebracht. 
Die  Gießmaschinen  werden  nach  verschiedenen 
Systemen  ausgeführt.  Man  hat  auch  Schlacken- 
gießmascbinen  direkt  am  Ofen  angelegt  nach 
Art  der  Eisengießmaschinen,  doch  haben  sich 
dieselben  nicht  bewährt.    Am  Ofen  arbeiten  vier 


Mann.    Früher  war  noch  ein  Mann  zum  Be- 
dienen der  Gicht  erforderlich.    Dies  wird  jetzt 
automatisch  von  unten  besorgt,  so  daß  dieser 
Maun  in  Wegfall  gekommen  und  für  gewöhnlich 
niemand  auf  der  Gicht  ist.    Die  vier  Mann  be- 
l  sorgen  das  Öffnen  des  Schlacken-  und  Eisen- 
I  stichloches,  die  Arbeiten  während  deB  Gießens, 
das  Reinigen  nebst  Fertigstellen  der  Rinnen  und 
die  kleinen  Reparaturen.   An  den  Winderhitzern 
'  ist  außerdem  ein  Mann  beschäftigt,  der  für  Sauber- 
keit sorgt  und  nebenbei  am  Ofen  hilft .  Daneben  hat 
er  die  Düsenrohre  durch  Anziehen  der  Stell- 
|  schraube  dicht  zu  halten  bezw.  dieselben  durch 
Lockern  vor  dem  Zerspringen  zu  bewahren,  die 
Düsen  und  Schaulöcher  rein  zu  halten  und  die  Pro- 
ben zu  nehmen.  Der  richtige  Gang  der  Kühlung 
wird  fortlaufend  beobachtet.    Für  Ausbesserun- 
gen an  den  Leitungen  ist  eine  besondere  Mannschaft 
,  vorhanden.    Von  den  Winderhitzern  stehen  ent- 
'  weder  zwei  auf  Gas  und  zwei  auf  Wind  oder 
,  drei  auf  Gas  und  einer  auf  Wind.    In  erstejem 
j  Falle  wird  die  Kaltwindausgleichleitung  nur  aus- 
nahmsweise angewendet,  im  zweiten  beständig. 
Die  Temperatur  des  heißen  Windes  ist  800° 
i  Fahrenheil  uud  wird  im  Bedarfsfalle  bis  auf  1 100 0 
gesteigert.     Das  bezieht  sich  auf  Eisen  mit 
1,25  bis   2  %  Silizium  uud  möglichst  wenig 
Schwefel  (0,03  bis  0,04  %),  mit  dem  die  hohen 
'  Produktionen  erreicht  werden.   Für  Spezialeisen 
ist  die  Temperatur  entsprechend  höher,  wobei 
anch  der  Kokssatz  steigt.    Für  obiges  Eisen  ist 
man  bis  auf  825  kg  Koks  f.  d.  Tonne  Eisen 
heruntergegangen,  doch  ist  der  Satz  in  der 
Regel  ein  höherer.    Zur  Messung  der  Tempe- 
ratur steht  das  Cbling-Steinbartsche  Pyrometer 
|  häufig  in  Anwendung.    Die  WindpresBung  ist  15 
bis    17  Pfand  und  steigert  Bich  bei  unregel- 
mäßigem Gange  bis  24;  höhere  Windpressungen 
j  sollen  nach  Möglichkeit  vei  mieden  werden.  Die 
hohe  Pressung  wird  durch  die  feinen  Erze  bedingt. 
Es  wird  regelmäßig  alle  vier  Stunden  ab- 
|  gestochen,  also  sechsmal  in  24  Stunden.  Andert- 
halb Stunden  nach  Schließen  des  Stichloches  wird 
Schlacke  abgelassen.     Diese   wird  mit  Kipp- 
pfannen zur  Halde  geschafft,  selten  granuliert; 
letzteres  nur  bei  Raumbeschränknng.    Für  die 
Fortschaffung  granulierter  Schlacke  verlangen  die 
Eisenbahnen  eine  Vergütung,  während  Block- 
,  schlacke  frei  ist,  da  dieselbe  als  Schienenballast 
gebraucht   werden    kann.     Das  Eisenstichloch 
wird  zunächst  mittels  Preßluftbohrers  bis  auf 
eine  dünne  Wand  ausgebohrt  und  diese  dann  wieder 
mit  Stangenmeißeln  durchbrochen ;  eventuell  wird 
noch  durch  Einschlagen  einer  Eisenstange  nach- 
geholfen. Das  Eisen  läuft  durch  gußeiserne  Rinnen, 
die  nach  Bedarf  direkt  an  einem  der  Öfen  ge- 
gossen werden.    Ist  eine  Pfanne  vollgelaufen, 
»o  wird  der  Eiseiistrom  durch  gußeiserne,  fest- 
stehende Schutze,  die  in  Sand,  der  vorher  an 
die  betreffende  Stelle  der  Rinne  geschüttet  ist, 
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eingedrückt  werden,  stur  nächsten  Pfanne  ge- 
führt. Bei  einem  Abstich  werden  bis  zu  sieben 
Pfannen  gefüllt.  Dieselben  werden  automatisch 
in  Mischer  oder  Gießmaschinen  entleert.  Das 
Gießen  nimmt  durchschnittlich  eine  halbe  Stunde 
in  Anspruch.  Nach  dem  Gießen  rannten  die  Leute 
die  verhältnismäßig  geringe  Menge  des  in  den 
Rinnen  gebliebenen  Eisens  aus  und  schaffen 
dasselbe  in  die  Nähe  des  Aufzugs,  von  wo 
es  in  bestimmten  Zwischenräumen  wieder  auf- 
gegeben wird.  Die  noch  heißen  Rinnen  wer- 
den dann  mit  Lehmwasser  ausgeschwenkt,  so 
daß  das  Wasser  bis  zum  nächsten  Abstich  voll- 
ständig verdunstet.  Auf  diese  Weise  wird  ein 
»Kochen"  ganz  vermieden.  Der  Ofen  wird 
unter  vollem  Druck  ausgeblasen.  Es  ist  Sache 
des  Vorarbeiters,  dem  zwei  bis  drei  Öfen  unter- 
stellt sind,  das  Gießen  zu  vollziehen.  Er  ist 
überhaupt  für  den  Gang  der  Öfen  verantwortlich 
und  hat  in  dieser  Beziehung  ziemliche  Freiheit. 
Er  beobachtet  durch  die  Schaulöcher  den  Nieder- 
gang der  Gichten  und  hat  bei  etwaigem  Hängen 
dafür  zn  sorgen,  daß  das  Schmelzgut  herunter- 
geht. Dies  geschieht,  iudem  er  dem  Gobläse- 
inaschinisten  Zeichen  gibt,  den  Wind  für  kurze 
Zeit  teilweise  oder  ganz  abzustellen.  Gewöhn- 
lich hat  dies  bei  einem  Male  schon  Erfolg. 
Andernfalls  muß  es  von  Zeit  zn  Zeit  wieder- 
holt werden.  Änderungen  im  Möller,  in  Tempe- 
ratur und  Tonrenzahl  ordnet  der  Betriebsleiter 
selbst  an  und  nur  in  Ausnahmefällen  wird  hiervon 
abgegangen;  doch  ist  alles  so  organisiert,  daß 
sowohl  Chef  wie  Betriebsleiter  gleichzeitig  ab- 
wesend sein  können,  ohne  daß  besondere  Vor- 
kehrungen getroffen  werden.  Häufig  hilft  sich 
bei  Versetzungen  der  Ofen  selbst,  indem  Koks 
und  Erz  durch  die  Explosionstfircn  geschlendert 
werden.  Man  ist  hieran  gewöhnt,  und  sobald 
bekannt  ist,  daß  der  Ofen  hängt,  hält  sich  alles 
möglichst  unter  Dach  oder  eilt  beim  ersten  ver- 
dächtigen Geräusch  in  Deckung.  Gewöhnlich 
wird  der  Besucher  vor  dem  Rundgang  hieranf 
besonders  aufmerksam  gemacht.  Man  schreibt 
die  Versetzungen  hauptsächlich  den  feinen  Erzen 
zn,  mit  denen  von  Jahr  zu  Jahr  mehr  gerechnet 
werden  muß.  Dieselben  setzen  sich  am  Rande 
fest  und  verhindern  einen  gleichmäßigen  Nieder- 
gang. Die  Schüttung  erfolgt  daher  möglichst 
so.  daß  am  Rande  und  in  der  Mitte  das  Gröbere, 
dazwischen  in  einem  Kranz  das  Feinere  zu 
liegen  kommt. 

Die  Werke  sind  gezwangen,  schon  jetzt  bis 
zu  40  7«  und  mehr  Mesaba-Erz  zuzusetzen. 
Die  Clairton  Steel  Co.  hat  Öfen  nur  für  letz- 
teres gebaut  und  im  Betrieb;  dieselben  sollen 
relativ  gut  gehen.  Der  Nachteil  des  feinen 
Erzes  wird  durch  den  harten  Koks  aufgehoben. 
Letzterer  wird  zum  größten  Teil  in  Bienenkorb- 
öfen gebrannt,  in  denen  er  mit  Dampf  abgelöscht 
wird.    Der  Verlust  hierbei  ist  sehr  bedeutend, 


|  da  die  Gase  vollständig  nnansgenutzt  in  die 
Luft  gehen.    Allmählich  kommen  auch  Kammer- 
:  öfen  mit  Gewinnung  der  Nebenprodukte  auf; 
j  doch  soll  der  Koks  nicht  so  fest  werden.  Man 
bleibt  daher  lieber  bei  der  alten  Methode  und 
!  bezahlt  etwas  mehr  für  die  Herstellung,  um  da- 
i  durch  den  Gang  des  Hochofens  zu  verbessern, 
i  Nebenbei   ist  der  Absatz   für  Nebenprodukte 
nicht  sehr  günstig,  da  die  chemische  Industrie 
noch  in  der  Entwicklung  begriffen    isu  Die 
Menge  des  Gichtstaubes  ist  ziemlich  bedeutend: 
derselbe  wird  ohne  weiteres  wieder  aufgegebeu. 
Die  Anlagen  und  Versuche,  ihn  sowie  das  En 
zn  brikettieren,  sind  noch  selten,  doch  besteht 
I  auf  vielen  Werken  die  Absicht,  die  Brikbttiernug 
j  einzuführen,  was  mehr  und  mehr  zur  Notwendig- 
;  keit  wird,  da  man  in  dem  Bestreben,  stets  die 
|  besten  Erze  herauszusuchen,  die  weniger  gutes 
zurückgelassen  hat. 

Nach  dem  Trockenblasen  des  Ofens  wird 
der  Wind  abgestellt  nnd  das  Stichloch  von 
Koksstücken  mit  Haken  gereinigt.  Hierauf 
wird  mit  der  durch  Dampf  oder  Wasser  be- 
triebenen Verschlaßmaschine  so  viel  Masse  ein- 
gepreßt, daß  sich  im  Innern  möglichst  ein  Wulst 
bildet.  Die  Masse  besteht  aus  Ton  nnd  feinem 
Koks  nnd  ist  soweit  angenäßt,  daß  sie  gm 
plastisch  ist.  Die  Maschine  wird  erst  kurz  vor 
dem  Abstich  gereinigt  nnd  neu  gefüllt.  Eine 
besondere  Stichlochreparatnr  ist  nicht  jeden  Tag 
nötig.  Das  Loch  bleibt  infolge  der  starken  Füllung 
stets  2  bis  3  Fuß  lang,  wird  auch  wohl  nicht 
von  Schlacke  so  stark  ausgefressen,  da  diese 
nicht  sehr  reichhaltig  ist.  Viele  Werke  mÖMeu 
Extrazutaten,  z.  B.  BeBsemerschlacke,  zusetzen, 
um  mehr  Kieselsaure  zur  genügenden  Schlacken- 
bildnng  zu  erhalten.  Während  des  Schließens  des 
Stichloches  werden  die  Düsen  revidiert  und  ge- 
reinigt. An  das  Gießen  schließen  sich  die  Auf- 
ränmungsarbeiten. 

Die  Arbeiter  sind  zum  größten  Teil  Slawen, 
die  nur  mangelhaft  Englisch  sprechen.  Im  Süden 
sind  es  hauptsächlich  Farbige.  Sie  werden, 
wie  fiberall  und  auch  bei  Beamten  gebrauchlich, 
ohne  Kfindigung  eingestellt.  In  bezng  auf  Ar- 
beiterftir8orge  ist  das  einzige,  was  geschieht, 
die  Stellang  eines  Arztes,  wofür  von  den  Ar- 
beitern eine  monatliche  Abgabe  von  1  bis 
2  Dollar  bezahlt  wird.  Man  legt  Wert  daranf, 
daß  der  Beamte  sich  auf  einen  scheinbar  ver- 
traulichen Fuß  mit  seinen  Untergeberen  stellen 
kann  nnd  gibt  einem  solchen  bei  Bewerbungen 
1  den  Vorzug.  Dagegen  geht  man  in  anderer  Weif« 
wieder  rücksichtslos  vor,  indem  man,  wie  dies 
auch  [bei  dem  kürzlichen  Niedergang  der  Fall 
war,  die  Werke  ohne  weiteres  schließt,  wodurch 
alle  Angestellten  brotlos  werden. 

Alle  Reparaturen  am  Ofen  werden  mit  größter 
Eile  besorgt,  keine  Hand  bleibt  müßig,  damit 
die  Zelt,  in  welcher  der  Ofen  nicht  unter  Wind 
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steht,  auf  ein  Minimum  beschränkt  wird.  Ist  der 
Schacht  an  einer  Stelle  dünn  geworden,  so  daß 
der  Mantel  sich  erhitzt,  so  wird  zunächst  von 
außen  mit  Wasser  gekühlt,  damit  von  innen 
sich  wieder  eine  Kruste  bildet.  Hilft  dies 
nicht,  so  wird  ein  Loch  gebohrt  nnd  durch 
dasselbe  Ton  eingepreßt.  Die  Rast  wird,  wie 
oben  erwähnt,  bald  ausgefressen.  An  Stellen, 
wo  dies  zu  stark  der  Fall  ist,  verstopft  man 
die  darunterliegende  Düse  mit  Ton,  bis  sich  auch 
dort  wieder  eine  Kruste  angesetzt  hat. 

Neuerungen  werden  leicht  patentiert  und  auch 
von  den  Werken  eingeführt.  Man  ist  sehr  offen 
gegeneinander  und  die  Chefs  zeigen  sich  gern 
ihre  Betriebe.  Bei  Änderungen  hilft  man  sich 
manchmal   in   wunderbarer   Weise.     So  wur- 


den in  Duquesne  neue  Gebläsemaschinen  wäk- 
l  reud  des  Betriebes  gebaut.  Zunächst  wurde  das 
Gebäude  erhöht,  dann  draußen  im  Freien  eine 
neue  Maschine  aufmontiert  und  in  Betrieb  ge- 
nommen, hierauf  eine  alte  nach  der  andern  ab- 
gebrochen und  durch  eine  neue  ersetzt  und  zum 
Schluß  die  draußen  aufgestellte  ebenfalls  ins 
!  Innere  gebracht.  In  New  Castle  wurde  ein 
j  fertiger  alter  Ofen  20  Fuß  hoch  gehoben,  um 
die  Pfannen  unterstellen  zu  können,  was  vorher 
nicht  ging.  Der  Rekord  im  Bau  eines  Ofens  ist, 
wie  schon  früher  gemeldet,  bei  Ofen  J  der  Edgar 
Thomson  Steel  Works  geschaffen.  Derselbe  wurde 
in  7  Monaten,  genau  221  Tagen,  vom  Einlaufen 
der  Order  zum  Bau  bis  zum  Anblasen  mit  allen 
dazugehörigen  Anlagen  fertiggestellt. 
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VI.  Einfluß  des  Phosphors  und  Nickels 
im  Eisen  auf  dessen  Korrosion 
im  Seewasser. 

A.  Einfluß  des  Phosphors. 

Früher  von  H.  Otto  (Gußstahlfabrik  Fried. 
Krupp)  und  von  Professor  Rudeloff  angestellte 
Untersuchungen  haben  einen  merklichen  Einfluß 
des  Phosphorgehalts  im  Bisen  auf  dessen  Neigung 
zum  Verrosten  nicht  erkennen  lassen.  Bei  den 
Versuchen  von  Otto  waren  jedoch  die  der  Ein- 
wirkung von  Kesselwasser,  künstlichem  See- 
wasser usw.  ausgesetzten  Proben  voneinander 
und  von  dem  Metalle  der  Wasserbehälter  isoliert. 
Die  Untersuchungen  von  Rudeloff  beschränkten 
sich  auf  die  Erprobung  in  atm.  Luft.  Es  blieb 
daher  fraglich,  ob  der  Phosphorgehalt  auch  dann 
gegenstandslos  ist,  wenn  zwei  verschiedene  Eiseu- 
sorten  von  abweichendem  Phosphorgehalt  im 
See-  oder  Kesselwasser  miteinander  in  metalli- 
scher Berührung  stehen.  Nach  den  Erfahrungen 
mit  Kupferlegierungen  war  anzunehmen,  daß  im 
letzteren  Fall  ein  galvanisches  Element  gebildet 
wird,  iu  dem  das  phosphorärmere  Eisen  Anodo 
ist  und  mehr  an  Gewicht  verliert,  als  wenn  es 
für  sich  allein  dem  Seewasser  usw.  ausgesetzt 
ist,  während  das  phosphorreichere  Eisen,  die 
Kathode,  in  dem  Elemente  mehr  oder  weniger 
gegen  Zerstörung  geschützt  wird.  Die  Unter- 
suchung darüber,  ob  diese  Vermutung  zutreffend 
war  oder  nicht,  wurde  durch  einen  besonderen, 


von  B au cke- Amsterdam*  veröffentlichten  Fall 
angeregt,  in  dem  sich  Lokomotiv  -  Feuerrohren 
aus  Eisen  mit  0,1  °/°  Phosphor  gut  erhalten 
zeigten,  während  solche  Röhren  aus  Eisen  mit 
nur  0,02  %  Phosphor  rasch  zerfressen  worden 
waren.  Wenn  die  Abweichung  im  Phosphor- 
gehalte  zweier  im  See-  oder  Kesselwasser  mit- 
einander in  metallischer  Berührung  stehender 
i  Eisensorten  tatsächlich  von  solchem  Einfluß  ist, 
dann  erklärt  sich  dadurch  vielleicht  die  oft  be- 
obachtete Erscheinung,  daß  einzelne  Platten, 
Röhren  uaw.  eines  Dampfkessels  rasch  angefressen 
werden,  die  benachbarten  Teile  aber  gut  er- 
halten bleiben.  Da  ferner  das  Schweißeisen  im 
Durchschnitt  reicher  an  Phosphor  ist  als  das 
I  Flnßeisen,  so  würden  z.  B.  in  der  Regel  Feuer- 
oder Wasserrohre  aus  Schweißeisen  in  einem 
Dampfkessel  aus  Flußeisen  gegen  Zerstörung 
geschützt,  Rohre  aus  Flnßeisen  in  einem  Dampf- 
kessel aus  Schweißeisen  dagegen  verhältnismäßig 
rasch  zerstört  werden.  Bei  Verwendung  von 
Röhren  aus  dorn  gleichen  Material  wie  das  des 
Kessels  würde  weder  eiu  Einfluß  auf  Schutz, 
'  noch  ein  solcher  auf  Zerstörung  der  Röhren  von 
dem  Material  des  Kessels  ausgehen.  Iu  dieser 
Weise  wurde  es  sich  dann  auch  erklären,  daß 
die  Erfahrungen  über  das  Verhalten  von  Schweiß- 
eisen und  Flußeisen  hinsichtlich  der  Neigung 
zum  Verrosten  so  verschieden  sind,  und  daß  die 


*  „Baumaterialienkundefc  1899  Heft  28.  „Stahl 
und  Eisen»  1900  Nr.  5  Seite  260. 
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Ansichten  der  Fachleute  über  diese  Frage  so  weit 
auseinander  gehen.  Sowohl  H.  M.  Howe  als  auch 
Rudeloff  haben  gefunden,  daß  Flußeisen  starker 


3 


Abbildung  5.    Eisen  mit  weniger  als  0,01  F. 

Vergrößerung  6  fach- 


Abbildung  <i.    Eisen  mit  etwa  0,1  °/o  P. 

VergriUi-rung  6  fach. 

Korrosionsversuche  mit  FlulJeisenhlei-h  im  Seewasser. 


korrodiert  als  Schweißeisen,  während  H.  <_»tt»» 
keinen  merklichen  Unterschied  fand,  und  die  l'r- 
teile  aus  der  Praxis  sehr  voneinander  abweichen. 


1.  Vor  versuch. 

Vor  der  Inangriffnahme  um- 
fangreicherer Untersuchun- 
gen wurde  zunächst  durch 
eine  Erprobung  im  kleineren 
Maßstäbe  festgestellt,  ob 
der  vermutete  Eindtiß  des 
Phosphors  im  Eisen  über 
lumpt  vorbanden  ist,  d.  h. 
ob  zwei  Eisensorten  mit  ver- 
schiedenem Phosphorgehalt 
im  Seewasser  ein  galvani- 
sches Element  bilden.  Es 
sind  dazu  zwei  Sorten  Flnb- 
eisen  mit  geringem  Gehalt 
an  Kohlenstoff  verwendet 
worden,  von  denen  die  eine 
nach  dem  Siemens-Martin- 
Verfahren  hergestellt  war 
und  0,006 7«  Phosphor  ent- 
hielt, während  die  andere 
Sorte  dem  Besseinerprozeß 
entstammte  and  0,098  •/• 
Phosphor  aufwies.  l>ie  er- 
stere  Probe  war  also  hin- 
sichtlich des  Phosphor- 
gohalts  ein  besonders  reines 
Material,  während  die  leti- 
tere  mit  rund  0,1  °jo  Phos- 
phor schon  als  ein  minder- 
wertiges Eisen  zu  bezeich- 
nen ist,  wie  solches  aber 
in  der  Praxis  noch  zur  Ver- 
wendung kommt.  Die  Zu- 
sammensetzung beider  Eisen- 
sorten  wnr  folgende  (siehe 
untenstehende  Tabelle). 

Zur  Erprobung  kamen 
zwe-i  Versuchssthcke,  die  je 
aus  zwei  zusammengeniete- 
ten Platten  von  300  X  ll)0 
X  ~»5  mm  bestanden,  r* 
denen  die  eine  aus  Martin- 
eisen (ME),  die  andere  aas 
Besseniereieen  ( B  B)  herfe- 
richtet  war.  Ferner  wurden 
noch  zwei  Versnchssttuke 
nach  Abbildung  1  erprobt. 


i 


Bezeichnung 
des 
Materials 

(ichalt  in  Gewichtsprozenten  an: 

Feettfkall  la  f 
kr/qmm  an  der 

c 

P  s 

si        y  ii  m 

1 

Cu          Cr  W 

Streck-  '  Bruch, 
grcoie  £tfa;. 

M  artin- Flußeisen  .  .  . 
Hesscmer-Flulieisen  . 

0.09 
0.0« 

0,006  0,04 
0,096  0,05 

0,0-2     0.17  O.Of) 
0,01     0,40  0,04 

0,0H  Spuren  fehlt 
0,09  fehlt 

22.4  *4.2 

28.5  44,9 

Bni  h 
drh- 
nun? 
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Tabelle  V.  Gewichtsverlust  zweier  Eisensorten  mit  verschiedenem  Phosphorgehalt, 
die  im  freien  Seewasser  des  Kieler  Hafens  miteinander  in  metallischer  Berührung 

gestanden  haben  (Mittelwerte). 


ÜberflacbrnTerhiiltnU 


Gewichtsabnahme  für  1  qdm  in  12  Monaten 


Lfd. 

1  dar  beiden  miteinander 
In  HrrShrung  gestan- 
denen Eltentorten 

Nr. 

Durch  den  galvanischen 
Strom  gewhutzle«  Ma- 
terial <B  B) 

Durch  den  gaWaniaehcn 
Htiom  angegriffen»  Ma- 
terial (MB) 

Differenz  ««lachen 
Spalte  3  und  4 

Mittel  an»  dem  Verluat* 
de*  geschützten  und  an- 
grgrlffenen  Materials 

1  ll 

(t 

ff 

K 

ff 

i 

S 

S 

. 

r. 

6 

. 

2 

|  tili) 

12:1/ 

5,9 
3,36 

10,8 
13,41 

4,9 
10,06 

8,35 
8,38 

Das  eine  derselben 

Knndzone 


Quertehliff 


Ätzung : 
Kupfrram  tnon- 

chlotld  I  :  II 


Abbildung  7.    Eisen  mit  weniger  als  0,01  7«  |\ 

Vergrößerung  100  fach. 


Kand/one 


Queracbliff 


Atzung : 
Kapferaminou- 
iblorl.l  1:12 


Abbildung  8.    Eisen  mit  etwa  0,1  °/»  P. 

VergröOrrong  100  fach. 

Korrosionsversuche  mit  Flulieisenblech  in  Seewasser. 


bestand  aus  einer 
M  E-Aufhängeplatte 
mit  angenieteten  Stä- 
ben ans  BE,  bei  dem 
andern  waren  die 
Eisensorten  umge- 
kehrt gewählt.  Die 
einzelnen  Platten 
und  Stäbe  wurden 
allseitigbebobelt  und 
sauber  bearbeiiet, 
sowie  vor  dem  Zu- 
sammennieten auf- 
gemessen und  genau 
gewogen.  Die  vier 
Versnchsstilcke  sind 
17  Monate  lang  an 
einer  Holzbrticke  im 
Kieler  Rufen  ausge- 
hängt, dann  gerei- 
nigt, untersucht  und 
gewogen  worden.  Die 
Anf  häugedrähte  wa- 
ren von  den  Versuchs- 

stiieken  isoliert. 
Da  eine  aufrecht  in 
das  Seewasser  ein- 
gehängte Platte  er- 
fahrtingsinäßig  am 
unteren  Eude  stär- 
ker angegriffen  wird 
als  am  oberen,  so 
wurden  von  vorn- 
herein von  jeder 
Sorte  der  Versnchs- 
stücke  zwei  ange- 
fertigt, die  sich  nur 
dadurch  unterschie- 
den, daß  während 
des  Aushäntreus  bei 
dem  einen  Stück  das 
M  E  oben  nnd  das 
B  E  unten,  bei  dem 
andern  dagegen  das 
BE  oben  und  das  M  E 
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unten  angeordnet  war.  Das  phosphorarme  HE 
erlitt  dnrch  die  Einwirkung  des  Seewassers  er- 
heblich umfangreichere,  ungleichmäßigere  und 
tiefere  Einfressungen  als  das  phosphorreichere  HE. 
Der  eingetretene  mittlere  Gewichtsverlust  jeder 
Eisensorte  ergibt  sich  nus  Tabelle  V,  und  zwar  ist 
derselbe  von  einer  1 7  monatigen  Versuchszeit  auf 
eine  solche  von  12  Monaten  umgerechnet  worden. 

Nach  dieser  Tabelle  war  bei  gleich  großen 
Oberflächen  der  miteinander  in  Berührung  ge- 
standenen Eisensorten  der  Gewichtsverlust  des 
Eisens  mit  0,00«  %  Phosphor  nahezu  doppelt 
so  groß  wie  der  des  Eisens  mit  rund  0,1  °/o 
Phosphor.  Das  Mittel  aus  der  Gewichtsabnahme 
beider  miteinander  in  Berührung  gestandener 
Eisensorten  betrug  rund  8,35  g  für  1  qdm  Ober- 
fläche. Nehmen  wir  an,  daß  dieser  Gewichts- 
verlust demjenigen  entspricht,  der  bei  jeder  der 
beiden  Eisensorten  eintritt  ,  wenn  sie  für  sich 
allein  (isoliert)  dem  Seewasser  ausgesetzt  werden, 
so  ergeben  sich  aus  Tabelle  V  hinsichtlich  des 
Einflusses  des  Oberflächenverhälmisses  der  Ver- 
suchsstficke  folgende  Zahlen  (siehe  Tabelle  VI). 

Bei  den  Oberflächenverhältnissen  nach  lfd. 
Nr.  3  und  5  der  Tabelle  VI  ist  also  der  Ge- 
wichtsverlust des  phosphorärmeren  Eisens  vier- 
mal so  groß  wie  der  des  phosphorreicheren.  Die 
Abbildungen  5  und  6  sind  Abbildungen  der  an- 
gegriffenen Oberflächen  beider  Eisensorten.  Die 
Abbildungen  7  und  8  sind  in  hundertfacher  Ver- 
größerung aufgenommene  Bilder  von  Qnerschlirfen 
(senkrecht  zu  der  angegriffenen  Oberfläche  ge- 
nommen). Nach  den  Ergebnissen  dieses  Versuchs 
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Tabelle  VI. 


24.  Jahrg.  Nr.  11. 


Einfluß  des  Oberflächen- 
Verhältnisses. 


Gewicht»  verlort 

In  It  Mo- 
nstra für  Verkätal«- 
1  qdm  Ober. 

Micke  I*bl'» 


I 


1.  Eisen  mit  0,006  °/o  P  und  Eisen 
mit  rund  0,1  °,'o  P  je  für  sich 
allein  (isoliert)  dem  Seewasser 
ausgesetzt  (nicht  erprobt)  .  . 

2.  Eisen  mit  rund  0,1  >  P  in  Be- 
rührung mit  Eisen  mit  0,006  V 
P,  dessen  Oberfläche  gleich 
groll  war  

3.  Eisen  mit  rund  0,1  °/o  P  in  Be- 
rührung mit  Eisen  mit  0.006  "/« 
P,  dessen  Oberfläche  doppelt 
so  groß  war  

4.  Eisen  mit  0,006  °/o  P  in  Be- 
rührung mit  Eisen  mit  rund 
0,1  u/o  P,  dessen  Oberfläche 
gleich  groß  war  

5.  Eisen  mit  0,008°/.  P  in  Be- 
rührung mit  Eisen  mit  rund 
0,1°/«  P,  dessen  Oberfläche 
doppelt  so  groß  war  .... 

ist  der  vermutete  Einfluß  des  Phosphors  zweifel- 
los vorhanden.  Alle  Beobachtungen  bestätigen  die 
Annahme,  daß  zwei  im  Seewasser  miteinander  in 
metallischer  Berührung  stehende  Eisensorten  vun 
verschiedenem  Phosphorgehalt  ein  galvanisches 
Element  bilden,  in  dem  das  phosphorreichere  Eisen 
Kathode  ist  und  mehr  oder  weniger  geschätzt 
wird,  während  das  phosphorärmere  Eisen,  die 
Anode,  in  erhöhtem  Grade  angegriffen  wird. 


8,35 


5,90 


3,86 


10.SU 


13,41 


100 


70 


40 


129 


161 


Tabelle  VIII.    Gewichtsverlust  der  bei  dem  umfangreicheren  Versuch  im  Hafen  und  in  einen. 

sorten  von  abweichendem  Phosphorgehalte  bestanden,  die  it 


Lfd.  Wo  ausgehängt  während 
Nr.  der  Erprobung 


I. 

Flußeisen,  das  ärmer  an  Phosphor 
als  das  hier  rechts  gegenübergestellte  (II),  mit  dem 
ein  Versuchsstück  bildete 


Yerauche- 


tu  II  beim 


V.rhältnl» 

der 

Oberflächen 

beider 
Auahinre»  EI#B|wort,. 

,n  Im  Vrr- 

ucheet  ticke 
I:  II 


Oewlchl»- 

Terlaft 
für  1  qdm 
Oberdeck« 


I 


es  ziis  am  inen 


Mittlerer 
OewIehtererWat 

nir  1  qdm 
(okne  Rfickelcbl 
auf  da« 
Oberflkcbeo- 
T.rh.Upl.) 


twlvrarc 

1  aal  I1 


1 

2 

;< 

•1 

ö 

<; 

7 


Im  freien  Seewasser 
des  Hafens 


8 
9 
10 

11  i 

12  j> 

13  i 


In  einem  Behälter 
mit  Seewasser 


J 
.1 
.1 
■I 
I, 
L 

M.  St. 

J 
M 
1/ 
L 
K 
M.St. 


unter  0,01 


I 


O.Ol 
*  0,01 
»  0,01 
0.23 
0,23 
0,0*32 


unter  0,01 
0,45 
0.23 
0,23 
0,09 
0,062 


oben 

2,  2 :  1 

10,4 

unten 

1:2,2 

13,0 

oben 

2,2 :  1 

10,2 

unten 

1  : 2,2 

15,1 

oben 

2,2:1 

10,7 

unten 

1  : 2.2 

11,1 

oben 

1 :  1 

12.4 

oben 
oben 

1:1 

4,3 

1:1 

8,7  . 

oben 

2,2 :  l 

4.1 

nnt«-n 

1  : 2.2 

3.6 

oben 

1  :  1 

4.0 

oben 

1:1 

4.3 

11,7 

12fib 

10,9 

tu 

4,3 
3,7 

3,85 

4,0 
4,3 


0.06 
0.<i? 
0.41 
0.44 

0.61 
O.f.1 
1.01$ 

0.« 
0.40 
0.61 
0.61 
O.Trl 
l.Olr» 
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Tabelle  VII.    Zusammensetzung  nnd  Festigkeitseigenschaften 
des  Materials  für  die  umfangreicheren  Untersuchungen  über  den  Einfluß  des  Phosphor«» 

im  Kisen  auf  dessen  Korrosion  im  Seewasser. 


Lfd. 
Nr. 


Beielchoung 
d«r 

Terachledeeen 
Kluü.-UrnaorUD 


(iehalt  in  Gewichtsprozenten  an 


der 
Wallplatten 


M 


11» 


M 


Urueli. 
rxittlKkeit 


I;, 


Uruch- 
debuuns; 
1'roIeDt 


v: 

24,5 

10,0 
10,0 

5,0 

0 

0 

0 

14,0 


500  X  400  X  10 

500  X  300  <  10 
500  X  300  X  10 
500  X  300  X  10 
500  X  300  X  10 
350  X  350  X  10 
710  X  385  X  10 


0,13  0,10 


0,14 
0,13 
0,14 
0,18 
0,11 
0,18 
0,47 


0,23 
0,28 
0,27 
0,30 
0,11 
0,32 
0,32 


0,10 

0,17 
0,30 
0,29 

o,:» 

0,08 
1,04 
0,67 


luuter| 
\  0.01  / 
0,09 
0,23 
0,45 
0.H4 
0,95 
1,0* 
0,002 


J  - 
- 

0,031 

0,046 


0,072 
0,083 

i 


40,9 

46,7 
62,8 
62,5 

_ 


0,02  82,0 


2.  Umfangreicherer  Versuch. 

Derselbe  Bullte  dazu  dienen,  an  einer  größeren 
Anzahl  Versuchsstficke  die  Richtigkeit  der  vor- 
«tehenden  Resultate  nachzuweisen  und  weitere 
Zahlenangaben  zu  gewinnen. 

a)  Versuchsmaterial.  Außer  Flußeisen  mit 
dem  in  der  Praxis  in  der  Regel  vorkommenden 
Maximal-  und  Minimalgehalt  an  Phosphor  wurde 
auch  solches  mit  mehr  Phosphor  zu  den  Unter- 
suchungen herangezogen.  Die  Analysen  und 
Festigkeitseigenschaften  des  Versuchsmaterials 
ergeben  sich  aus  Tabelle  VII.    Das  Flußeisen 


mit  0,H  1  °/o  Phosphor  und  mehr  war  so  spröde, 
daß  die  Bestimmung  der  Bruchfestigkeit  kein 
einwandfreies  Resultat  ergab. 

b)  Die  Herrichtung  der  Probestücke  erfolgte 
in  ähnlicher  Weise  wie  bei  dem  Vorversuche. 
Alle  Stücke  wurden  behobelt  und  sauber  be- 
arbeitet sowie  vor  dem  Zusammennieten  auf- 
gemessen und  gewogen. 

c)  Zur  Erprobung  wurden  die  Versuchsstficke 
zum  Teil  im  freien  Seowasser  d<  s  Kieler  Hafens, 
zum  Teil  in  größeren  eisernen  Hehältern  mit 
gleichem  Seewasser  ausgehängt.    Das  Wasser  in 


Behälter  mit  Seewasser  ansgebängt  gewesenen  Versuchsstücke,  welche  je  aus  zwei  Eisen- 
metallischer Berührung  waren.    (Gewichtsverlust  für  12  Monate.) 


II. 

r'laüeisen,  das  reicher  an  Phosphor 
hier  links  gegenübergestellte  (I), 
zusammen  ein  Vcrsiiehssttick 


war,  als  das 
mit  dem  es 
bildete 


Vergleich  der 
mittleren 
Gewichts- 
abnahme von 
T  und  II 


Vergleich  der  Gewichtsverluste 
von  I  und  II  mit  Rücksicht  auf 
das  Oberllachenverhältnis 


(Ho- 
wiek. 


phor- 
geholt 

♦o 


Anord 
nunc  iu 
I  beim  j 

Aua- 
hiingrn 
im 
8««- 
waioer 


V.rl.  «Jini, 
der  Obrr- 
Hieben  T„|u.c 


beider 
tl»en- 
•orten  im 


n 


l'_> 


Mücke 
II:  ! 

18 


für 
1  i|dn 
Ober- 


i  i 


Mittlerer 
Qowkhtiverlanl 

für  I  <|dm 
(ohne  Küekalohl 
o«r  da« 
OberlUeben- 


DlfTeren» 
für  1  <|dm 
(Spalt«  » 
abjtugllcb 
IM 


IS 


Verbiiltnl« 
xwl<rhen 
dem  Vc-r- 
lu.ie  TOD 
i  und  II 
Spalte  * 
Spulte  I.'. 


tiri  Jem  ObrriUi'beo* 
rerlinltnU  für  fre-rlnp- 
•ten  Vriftrlff  »on  I  u.  ge- 
ringsten Sebuli  für  II  Ui 
(tewlr  t«Yerta«t  I 
Oewiebtaeerluit  II 
/  HpalleT  obere  Zell«  \ 
V  Spalte  14  Ulli  Zell«  / 


 - 


21  


Bel  dem  Uberflin'lieii- 
vertialtnU  für  »titik.h  u 

Angriff  voo  1  uiul 
größten  Krbul/  für  1 1  i»t 
Oe»lf  ht»rerlo»t  I 
O.-wl*  nuverlu«!  II 
/  Spotte  7  unt.  Zelle  v 
V  Spalte  I«  obere  Zelle  ' 


Mittel 
au«  dem 
Oe«lchtp- 
»erlu.le 

TOD 

I  und  II 
(Mittel 

au« 
Spalte  s 

und  15) 

e 


K 
k 
M 
M 

K 

r 

'.' 
p 


0,09 
0,09 
0,45 
0,45 
0,84 
0,84 
1.08 


unten  1 : 2,2 

oben  2,2 : 1 

unten  1  : 2,2 

oben  2,2 :  1 

unten  1  : 2,2 

oben  2,2 : 1 

unten  1 : 1 


2,2 
5,2 

1,1 

3,0 

1,7 
4,4 
'2,2 


» 

: 


3,7 

2,05 

3,05 
2,2 


I 


8,0 

10,6 

7,85 
10,2 


3,2 

6,2 

3,6 
5,6 


2,0 
3,4 
2,4 


0,09 
0,85 
0,84 
0,84 
0,85 
1,08 


unten 
unten 
unten 
oben 
unten 
unten 


1:1 
1  :  1 

1  :2,2 
2,2 :  I 
1  :  l 
1:1 


2.15 

2,8 

2,2 

3,6 

2,5 

2,7 


2,1* 
2,H 

2,9 

2,5 
2,7 


2,15 
0,9 

0,95 

1,5 
1,6 


2,0 
1,3 

1,3 

1,6 
1,6 


1,1 


5,9 
18,7 

6,5 


1,6 


7,7 

7.4 

7,0 
7,3 

3.2 
3,2 

3.4 

3.2 

3,5 


XL*» 
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den  Behältern  ist  wöchentlich  dreimal  erneuert 
nnd  in  der  ersten  Zeit  der  Erprobung  auch  er- 
wärmt worden.  Im  Hafen  wurden  nur  Versnchs- 
atticke  ausgehängt,  welche  je  aus  zwei  Eisen- 
sorten mit  verschiedenem  Phosphorgehalte  be- 
standen, die  gegenseitig  aufeinander  einwirken 
sollten.  Iu  den  Behältern  wurden  außer  solchen, 
ganz  untergetauchten  Versuchsstücken  auch  die 
verschiedenen  Eisensorten  für  sich  allein  (einzeln 
isoliert  aufgehängt)  erprobt,  und  zwar  nur  bis  zur 
Hälft«  in  Seewasser  eingetaucht,  bei  täglicher 
Bespritzung  der  oberen  Hälfte  mit  Seewasser. 
Die  Atishängezeit  betrug  16  Monate.  Alle  Ver- 
sttchsstiieke  waren  von  den  Aufhängedrähten  aus 
Eisen  sorgfältig  isoliert.  Im  Bewachsen  mit 
Muscheln  usw.  zeigten  die  im  Hafen  ausgehängten 
Eisensorten  mit  verschiedenem  Phosphorgehalte 
keine  merklichen  Abweichungen. 

d)  Die  Ergebnisse  sind  nach  der  Art  der 
ausgeführten  Erprobung  unter  x  bis  y  getrennt 
aufgeführt. 

a)  Für  die  im  Hafen  ausgehängt  gewesenen  Ver- 
suchsstücke, die  je  aus  zwei  zusammengenieteten 
Eisensorten  mit  verschiedenem  Phosphorgehalte 
bestanden,  ergeben  sich  die  eingetretenen  Ge- 
wichtsverluste ans  vorstehender  Tabelle  VIII. 

ti)  In  genannte  Tabelle  sind  auch  die  Ge- 
wichtsverluste der  in  Behältern  mit  Seewasser 
ausgehängt  gewesenen  Versnchsstücke  mit  auf- 
genommen, soweit  diese  je  aus  zwei  zusammen- 
genieteten Eisensorten  bestanden.  Die  Stücke 
zeigten  gleichmäßigere  und  weniger  starke  An- 
fressungen als  die  unter  a.  In  der  Tabelle  VIII 
sind  die  zusammengenietet  gewesenen  Platten 
bezw.  Platten  und  Stäbe  links  nnd  rechts  ein- 
ander gegenübergestellt,  und  zwar  ist  von  beiden 
Teilen  eineB  Versnchssthcks  der  pko?phorärmere 
immer  links,  der  phosphorreichere  rechts  gesetzt, 
während  die  Differenz  des  Phosphorgehalts  aus 
der  mittleren  Spalte  ersehen  werden  kann.  Der 
Gewichtsverlust  ist  von  einer  Di  monatigen  Ver- 
suchszeit auf  eine  12  monatige  umgerechnet. 

y)  Die  Gewichtsabnahme  der  Platten,  die, 
jede  für  sich  isoliert  aufgehängt,  bis  zur  halben 
Höhe  in  Seewasser  eingetaucht  waren,  das  sich 
in  einem  Behälter  befand,  ergibt  sich  ans  Ta- 
belle IX,  und  zwar  ist  die  Gewichtsabnahme 
von  einer  lomonatigen  Versuchszeit  auf  eine 
12  monatige  umgerechnet. 

e)  Zusam  tuen  fassu  ng  der  Ergebt!  isse. 
Aus  den  beiden  Tabellen  VIII  und  IX  ergibt  sich 
folgendes: 

o)  (Aus  Tabelle  VIII  Spalte  17.)  Der  bei 
dem  Vorversuche  gefundene  Einfluß  des  Phos- 
phors ist  auch  hier  unverkennbar  in  die  Er- 
scheinung getreton. 

Von  zwei  im  Seowasser  miteinander  in  metal- 
lischer Berührung  stehenden  Eisensorten  mit 
verschiedenem  Phosphorgehalte,  deren  Ober- 
Alchen  im  Verhältnis  1  :  1  standen,  war  der 


Tabelle  IX.  Gewichtsverlust 
der  in  einem  BehältermitSee wasser  erprohUo 
Platten  mit  verschiedenem  Fhosphorgehilt. 
die  einzeln  isoliert  aufgehängt  und  bis  rar 
Hälfte  eingetaucht  waren.  (Gewichtswhwt 
für  12  Monate.) 


c 

Vertuet»- 
materUI 
tBctelch 
nunc) 

i 

Oe»  mi- 

Gewichtsabnahme 

gefa.lt 

die  mr 
Hilfle 
uacht  war 

Im 

|UIU 

* 

ftr 

ebT' 

l 

» 

• 

1 

2 
3 
4 

r> 

6 

l 

.1 

M  St. 
K 
L 
M 

0 

5 

unter  0,01 
0,062 
0,09 
0,28 
0,45 
0.84 
0,85 
1,08 

6,36 
12,45 
6.36 
6.36 
6,36 
6,35 
6,35 
12,53 

44.4 
74,47 
38.83 
36,87 
34,87 
1  32,77 
31,35 
60,66 

7,0 
6,0 

«,* 
5,5 

4* 
** 

Gewichtsverlust  für  1  qdm  des  phosphorärraeren 
Eisen  8  im  freien  See  wasser  des  Hafens  rund 
drei-  bis  sechsmal  so  groß  wie  der  des  phosphor- 
reicheren. (Siehe  auch  die  Schaulinien  der 
Abbildung  9.) 

ß)  (Aus  den  Spalten  9  und  17  derselben 
i  Tabelle.)    Das  Verhältnis,  in  dem  die  Gewichts- 
I  Verluste  beider  Eisensorten  stehen,  wächst  ant- 
|  fallenderweise    bei    steigender    Differenz  des 
;  Phosphorgehalts  nicht  oder  doch  nicht  erheb- 
!  lieh.    Bei  den  im  Hafen  ausgehängten  Versuch*- 
j  stücken  zeigte  die  Differenz  im  Phosphorgehslt 
;  von  0,08  °/o  eiuen  nahezu  ebenso  großen  Ein- 
fluß  wie   die    Differenz   von    0,61  °/o-  Etwa 
doppelt  so  groß  nnd  am  größten  war  der  Ein- 
fluß einer  Differenz  des  Phosphorgehalts  von 
0,  I  i  °/°-    Bei  den  ü1  einem  Behälter  ausgehäng- 
ten Stücken  hatte  die  Differenz  von  0,08  •>  im 
Phosphorgehalt  den  größten  Einfluß. 

;)  (Aus  Spalte  18  und  19  derselben  Ta- 
belle.) Das  Obei  flächen  Verhältnis,  in  dem  wti 
Eisensorten  von  verschiedenem  Phosphorgebali 
stehen,  die  im  .Seewasser  miteinander  in  metal- 
lischer Berührung  sind,  ist  von  erheblicher  Be- 
deutung. Bei  den  Oberflächenverhältnisseo  fnr 
geringsten  Angriff  des  phosphorärmeren  und  ge- 
ringsten Schutz  des  phosphorreicheren  Eisen* 
war  im  Hafen  der  Gewichtsverlust  des  ersteren 
2-  bis  3,4  mal  so  groß  wie  der  des  letzteren. 
Bei  umgekehrten  Oberflächenverhältnissen  wurde 
das  phosphorärraere  Eisen  dagegen  5,9-  bis 
13,7  mal  so  stark  angegriffen  wie  das  phosphor- 
reichere. 

*5)  (Aus  Spalte  20  derselben  Tabelle.)  P« 
„mittlere"  Gewichtsverlust  der  Versuchsstöcke, 
die  aus  phosphorarmem  und  pbospborreichem 
Eisen  bestanden,  hat  sich  bei  den  verschiedenen, 
aber  in  gleicher  Weise  erprobten  Versuchsstäeken 
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praktisch  als  gleich  ergeben.  Der  Phosphor- 
gehalt ist  hierauf  nicht  von  erheblichem  Einfluß 
gewesen.     (Siehe  anch  die  mittlere  Schanlinie  Nickelgehalt. 


a)  Versnchsmaterial.  Zur  Verfügung  standen 
zwei  Sorten  Nickelstahl  mit  rund  (i  bezw.  30  °/o 


e»««»Phi..-:ph  nirc.enm  F..  m  <  Anode 'i 
— -Pbnaphorrricherr*  EUeo  i  K«thode) 


Abbildung  9. 

Gewichtsverlust  der  im  Hafen  erprobten  Versuchsstiieke,  die 
je  aus  zwei  Eisensorten  von  verschiedenem  Phosphorgehalte 
und  gleich  großen  Oberflächen  bestanden. 


der  Abbildung  5».)  Im  freien  Seewasser  des  Hafens 
ist  ein  mehr  als  doppelt  so  großer  Gewichts- 
verlust eingetreten,   als  in  den  Behältern  mit 
See wasser,   obwohl   dies   oft  erneuert 
wurde. 

e)  (Aus  Tabelle  IX  Spalte  3  und  6.) 
Bei  den  halb  eingetauchten  Platten,  von 
denen  jede  für  sich  isoliert  aufgehängt 
war,  ist  ebenfalls  ein  Einfluß  des  Phos- 
phors vorbanden,  wenn  derselbe  auch 
nicht  sehr  groß  iBt.  Mit  Bteigendem 
Phosphorgehalt  nimmt  die  Korrosion  ab. 
(Siehe  die  Schaulinien  der  Abbild.  10.) 


Zur  Feststellung  des  Einflusses 
dieser  nickelhaltigen  Stahlsorten 
auf  nickelfreies  Material  wurde 
derselbe  Martinstahl  gewählt, 
der  auch  in  Berührung  mit  stark 
phosphorhaltigem  Eisen  erprobt 
worden  ist.  Außerdem  wurde  der 
Nickelstahl  noch  in  Berührung 
mit  Eisen  von  rund  1  %  Phos- 
phorgehalt dem  Seewasser  aus- 
gesetzt. Analysen  und  Festig- 
keitseigenschaften des  Versuchs- 
materiall  ergeben  sich  aus  nach- 
folgender Tabelle  X. 

b)  Erprobung.  Die  Aus- 
hitngezeit  betrug  16  Monate.  Bei 
den  im  Hafen  ausgehängten  Ver- 
snchsstücken  zeigte  sich  von 
zwei  miteinander  in  Berührung 
stehenden  Eisensorten  immer  die 
gegen  Korrosion  mehr  oder  we- 
niger geschützte  vollständig, 
die  stark  korrodierende  nur 
stellenweise  mit  Muscheln  usw. 
bewachsen. 

e)  Ergebnisse.  Schon  die  Besichtigung  der 
gereinigten  Versuchsstücke  ließ  klar  erkennen, 
daß  der  Nickelstahl,  der  mit  nickelfreiem  und 

1 1 1 1  irr  ii  1 1  tti  n 


B.  Einfluß  des  Nickels. 

Die  Erprobungen  von  Nickelfluß- 
eisen  (Nickelstahl)  sind  gleichzeitig  und 
ebenso  ausgeführt  worden,  wie  die  vor- 
beschriebenen über  den  Einfluß  des 
Phosphors. 


Abbildung  10. 

Gewichtsverlust  einzeln  isoliert  eingehängter  Platten  aus 
Eisen  von  verschiedenem  Phosphor^ehalte,  die  in  Seewasser 
eines  Behälters  bis  zur  Hälfte  eingetaucht  waren. 


Tabelle  X.    Zusammensetzung  und  F  e  s  t  i  g  k  e  i  t  s  e  i  ge  n  s  ch  a  f  t  e  n  des  Materials  für  die 
Untersuchungen  über  den  Einfluß  de»  Nickels  im  Eisen  auf  dessen  Korrosion  im 

See  wasser, 
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mit  stark  phosphorhaltigem  Eisen  im  Seewasser 
in  metallischer  Berührung  gestanden  hatte,  fast 
vollständig  gegen  Korrosion  geschätzt  wurden 
war,  und  daß  der  30prozentige  Nickelstahl  durch 
den  Oprozentigen  geschützt  wird.  Aach  bei 
den  für  sich  allein  (einzeln  isoliert)  bis  zor 
halben  Höhe  in  das  Seewasser  eingetauchten 
Platten  hat  der  Nickelstahl  erheblich  weniger 
an  Gewicht  verloreu  als  das  nickelfreie  Ma- 
terial. Die  bei  der  Erprobung  eingetretenen 
Gewichtsverluste  ergeben  sich  aus  den  beiden 
folgenden  Tabellen  XI  und  XII.  In  der  Ta- 
belle XI  sind  die  zusammengenietet  gewesenen 
Platten  linke  und  rechts  einander  gegenüber- 
gestellt, und  zwar  ist  von  beiden  Platten  eines 
Versuchsstückes  die  nickelfreie  bezw.  nickel- 
ilrmere  immer  links  gesetzt.  Der  Gewichts- 
verlust ist  für  beide  Tabellen  von  einer 
Hl  monatigen  Versuchszeit  auf  eine  12  monatige 
umgerechnet  worden. 

Tabelle  XII.  Gewichtsverlust 
der  in  einem  Behälter  mit  Seewasser  erprobten 
Platten  mit  verschiedenem  N  ickelgehalt,  die 
einzeln  isoliert  aufgehängt  und  bis  zur  Hälfte 
eingetaucht  waren.  (Gewichtsverlust  für  12 Monate. 
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Die  für  sich  allein  isoliert  aufgehängte,  haltt 
eingetauchte  Platte  aus  30prozentigetn  Nickel- 
stahl  war  an  der  oberen,  nicht  eingetauchten 
Hälfte  fast  gar  nicht  angerostet,  obwohl  dieser 
obere  Teil  der  Platte  täglich  mit  Seewasser 
bespritzt  worden  ist.  Auch  in  der  Wasserlinie 
ist  die  Platte  nicht  merklich  angegriffen  worden- 
Dagegen  zeigt  die  eingetaucht  gewesene  Hälfte 
außer  einigen  sonstigen,  unwesentlichen  An- 
fressungen größere  und  tief  eingefressene  Flächen 
am  unteren  Ende,  wie  das  aus  den  beiden  .An- 
sichten der  Platte  in  der  Abbildung  11  er- 
sichtlich ist. 

Nach  der  Analyse  ist  das  Material  dieser 
Platte  in  seiner  chemischen  Zusammensetzung 
gleichmäßig.  Anch  die  mikroskopische  Unter- 
suchung hat  keine  Verschiedenheit  des  Materials 
der  Platte  an  den  gut  erhalten  gebliebenen 
Flächen  und  an  den  angefressenen  Stellen  er- 
kennen lassen.  Vermutlich  sind  die  Anfressungen 
darauf  zurückzuführen,  daß  die  Korrosions- 
produkte  sich  unten  an  der  Platte  angesammelt 
und  mit  dem  Nickelstahl  ein  galvanisches  Element 
gebildet  haben,  in  dem  dieser  Anode  war. 
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d)  Zusammenfassung  der  Ergebnisse  anter  c. 

(Aus  Tabelle  XI,  Spalte  6  und  12,  sowie 
Abbildung  12.) 

a)  Stebt  Nickelflußeisen  (Nickelstahl)  im  See- 
wasser in  metallischer  Berührung  mit  Flußeisen 
von  erheblich  geringerem  oder  gar  keinem  Nickel- 
gehalt, so  wird  ersteres  Material  ganz  oder  zum 
Teil  gegen  Korrosion  geschützt,  das  nickelfreie 
oder  nickelärmere  Eisen  aber  nm  so  stärker 
angegriffen. 


Einwirkung  auf  Schutz  bezw.  Zerstörung  wahr- 
scheinlich größer  bezw.  geringer. 

d)  Im  Hafen  war  der  Gewichtsverlust  deB 
nickelfreien  bezw.  nickelärmeren  Materials  bei 
einer  Differenz  im  Nickelgehalt  zweier  sich  be- 
rührender Eisensorten  von  23,5  bis  30  %  rund 
1  '/*  mal  so  groß  wie  bei  einer  Differenz  von 
nur  H  °/°-  Das  mit  30prozentigem  Nickelstahl 
im  Seewasser  in  Berührung  stehende  gewöhn- 
liche (nickelfreie)  Eisen  wird  also  sehr  stark 
angegriffen. 


Hintere  Fliehe.  Vorder?  Fliehe. 

Abbildung  11.    Platte  aus  30 prozentigem  Nickelstahl  nach  lfi  monatigein  Aushängen  in  einem 

Behälter  mit  Seewasser,  halb  eingetaucht. 


°)  Bei  einer  Differenz  im  Nickelgehalt  beider 
Eisensorten  von  6  °jo  wurde  das  nickelreichere 
Material  im  freien  Seewasser  des  Hafens  nur 
eben  merklich,  im  Soewasser  eines  Behälters 
dagegen  gar  nicht  angegriffen. 

Bei  einer  Differenz  von  23,5  bis  30  °/o  im 
Xickelgehalt  blieb  das  nickelreichere  Material 
vollständig  unverändert.  Die  Oberflächen  waren 
nach  IG  monatigem  Aushängen  im  Seewasser 
noch  fast  ebenso  rein,  glatt  und  blank  wie 
ursprünglich. 

y)  Das  Oberflächenverhältnis  beider  Eisen- 
sorten war  bei  der  Erprobung  1:1.  Bei  anders 
gewählton  Verhältnissen  wird  die  gegenseitige 


e)  Unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  ergab 
sich  im  freien  Seewasser  des  Hafens  durch- 
schnittlich ein  nahezu  4  mal  so  großer  Gewichts- 
verlust wie  in  einem  Behälter  mit  Seewasser, 
obwohl  dies  oft  erneuert  wurde. 

(Aus  Tabelle  12.  Spalten  3  und  6,  sowie 
Abbildung  13.) 

±)  Bei  den  halb  eingetauchten  Platten,  von 
denen  jede  für  sich  isoliert  aufgehängt  war, 
hat  der  Nickelgehalt  die  Korrosion  ebenfalls 
stark  beeinflußt.  Die  Gewichtsverluste  stehen 
in  dem  Verhältnis : 
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Harter  Martinstahl  mit  0,062  •/«  P    «0  oder  100 

Nickelstahl,  6prozentig  39    „  65 

Nickelstahl,  30prozentig    ....    16    „  26,6 

oder  auf  weiches  FluLieisen  bezogen: 

Flulieisen  mit  weniger  als  0,01  °/'o  Phosphor  m  100 

Nickelstahl,  öprozentig  =  55,7 

Nickelstahl,  30prozentig  -  22,9. 

C.  Elektrische  S  pan  n  n  ngsre  i  he  für 
Seewasser  der  nach  A 2  und  B  erprobten 
EiseiiBorten. 

Um  einen  Anhalt  darüber  zu  gewinnen,  ob 
schon  aus  der  Reihenfolge,  in  der  die  verschie- 
denen Eisensorten  in  der  elektrischen  Spannungs- 


•  NickelaniMn.  EUen  (Anode). 
■  Nickelrrichcrc»  Eben  (Kathode). 
■Mittel  au*  beiden. 
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Abbildung  12. 
Gewichtsverlust  der  im  Hafen  erprobten  Versuchs- 
stücke, die  je  aus  zwei  Eisensorten  von  verschie- 
denen Nickelgehalte  bestanden  und  gleich  grolie 
Oberfläche  hatten. 

reihe  für  Seewasser  zueinander  stehen,  auf  den 
Grad  der  Korrosion  geschlossen  werden  kann, 
wurden  die  erprobten  Eisensorten  auch  eingehen- 
den Messungen  über  die  im  Seewasser  zwischen 
denselben  bestehende  Spannnngsdiffercnz  (elektro- 
motorische Kraft)  unterzogen.  Die  hierzu  ver- 
wendeten Eisenstabe  waren  bis  dahin  noch  nicht 
mit  Seewasser  in  Berührung  gekommeu.  Zwischen 
den  Flußeisensorten  mit  verschiedenem  Phosphor- 
gehalt waren  die  Spannungen  klein,  zwischen 
nickelfreiem  und  nickelroichem  Eisen  dagegen 
erheblich.  Die  Ergebnisse  der  Messungen  für 
sich  allein  und  in  Verbindung  mit  den  Resul- 
taten der  Korrosionserprobungen  waren  kurz 
folgende : 

a)  Der  Phosphorgehalt  der  verschiedenen 
Flnßeisensorten  ist  für  deren  Stellung  in  der 
galvanischen  Spannungsreihe  für  Seewassor  be- 
stimmend. Je  gröher  der  Phosphorgohalt  ist, 
um  so  mehr  nähert  sich  das  Elußeisen  in  der 
Spannungsreihe  der  Stellung  des  Kupfers. 


ß)  Gerade  die  geringen  Unterschiede  im 
Phosphorgehalte  der  gebräuchlichen  Eisensorteii 
von  rund  0,05  -bis  0,06  °/«>  wie  sie  in  der 
Praxis  vorkommen,  haben  den  größten  Einfloß 
auf  die  Potentialdifferenz.  Bei  dem  Steigen  de« 
Phosphorgehalts  im  Eisen  über  etwa  0,1  °;'o  hin- 
aus wächst  die  Potentialdifferenz  zwischen  dem 
Eisen  und  dem  Zink  nur  noch  verhältnismäßig 
wenig. 

y)  Mit  steigendem  Nickelgehalte  des 
wächst  die  Potentialdifferenz  zwischen 
und  dem  Zink  erheblich. 

it)  Die  Differenz  im  Gewichtsverluste  zweier 
im  Seewasser  miteinander  in  Berührung  stehen- 
der Eisensorteii  tritt  allgemein  um  so  stärker 
in  die  Erscheinung,  je  größer  die  Potential- 
difforenz  zwischen  diesen  beiden  Eisensorten  ist. 

e)  Von  zwei  in  Berührung  miteinander  er- 
probten  Eisensorten   ist  ausnahmslos  diejenige 
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Abbildung  18. 
Gewichtsverlust  einzeln  isoliert  eingehängter 
Platten  aus  Eisen  von  verschiedenem  Nickel- 
gehalte, die  in  Seewasser  eines  Behälters  bis 
zur  Hälfte  eingetaucht  waren. 

am  stärksten  angegriffen  worden,  die  in  der 
Spannungsreihe  dem  Zink  am  nächsten  8teht."j£ 
£)  Bei  allein  für  sich  (isoliert)  ausgehängten, 
halb  in  Seewasser  eingetauchten  verschiedenen 
Eisensorten  fällt  der  Gewichtsverlust  um  so  ge- 
ringer aus,  je  größer  die  Potentialdifferenz 
zwischen  dem  Eisen  und  dem  Zink  ist. 

D.  Regeln  für  die  Praxis,  die  sich  ans 
den  ausgeführten  Untersuchungen 
ergeben. 

a)  Was  ist  hinsichtlich  des  Phosphorgehalü  d« 

Eisens  zu  beachten? 

Wenn  auch  ein  höherer  Phosphorgehalt  die 
Korrosion  des  Eisens  im  Seewasser  allgemein 
etwas  herabsetzt,  so  wird  man  doch  mit  Rück- 
sicht auf  die  Qualität,  namentlich  die  Zähigkeit 
des  Eisens,  den  Phosphorgehalt  so  niedrig  wie 
möglich  zu  halten  suchen.   Die  Gesamtkorrosion 
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eines  Dampfkessels,4  eines  Schiffskörpers  nsw. 
wird  also  durch  Wahl  eines  bestimmten  Phos- 
phorgehalts für  das  Eisen  nicht  verringert  wer- 
den können.  Wohl  aber  wird  es  möglich  sein, 
der  raschen  nnd  vorzeitigen  Zerstörung  einzel- 
ner Teile  dieser  Körper  (Platten,  Röhren  usw.) 
mehr  als  bisher  vorzubeugen,  wenn  auf  den 
Phosphorgehalt  in  folgender  Weise  geachtet  wird. 

«)  Alle  Teile  eines  Schiffskörpers,  Dampf- 
kessels nsw.,  die  im  See-  oder  Kesselwasser  mit- 
einander in  Berührung  stehen,  sollten  aus  Eisen 
von  möglichst  gleichmäßigem  Phosphorgehalt 
hergestellt  werden.  Namentlich  ist  es  zu  ver- 
meiden, einzelne  Teile  von  verhältnismäßig  kleiner 
Oberfläche  aus  einem  Eisen  herzustellen,  dessen 
Phosphorgebalt  erheblich  geringer  ist  als  der 
des  übrigen  Eisens.  Solche  Teile  würden  rasch 
korrodieren. 

:l)  Bei  Dampfkesseln  wäre  es  vorteilhaft, 
alles  Material  eines  Kessels  aus  derselben 
Charge  zu  entnehmen  oder  bei  der  Entnahme 
aus  mehreren  Chargen  auf  deren  Gleichmäßig- 
keit im  Phosphorgehalt  zn  achten. 

y)  Kommt  es  darauf  an,  bestimmte  Teile, 
z.  B.  die  Feuerrohre  eines  Dampfkessels,  in 
erster  Linie  gegen  starke  Korrosion  zu  schützen, 
so  werden  dieselben  vorteilhaft  aus  einem  Eisen 
herzustellen  sein,  das  etwas  mehr  Phosphor  ent- 
hält als  das  übrige  Eisen. 

Wählt  man  dieses  Hilfsmittel,  z.  B.  für  be- 
stimmte Teile  eines  Dampfkessels,  so  ist  damit 
zn  rechnen,  daß  die  übrigen  Wandungen  stärker 
angegriffen  werden  als  bei  gleichmäßigem  Phos- 
phorgehalt aller  Teile  des  Kessels.  Namentlich 
wird  dies  der  Fall  sein,  wenn  die  Oberfläche 
des  phosphorreicheren  Eisens  verhältnismäßig 
groß  ist.  Die  Teile  des  Kessels  aus  phoBphor- 
reicherem  Eisen  werden  um  so  weniger  korro- 
dieren, je  kleiner  ihre  Oberfläche  im  Verhältnis 
zu  derjenigen  der  Teile  aus  Eisen  mit  geringe- 
rem Phosphorgehalt  ist.  Es  wird  also  z.  B. 
leichter  gelingen,  einige  Rohre  des  Kessels  in 
dieser  Weise  zu  schützen  als  alle. 

b)  Worauf  ist  bei  der  Verwendung  von  Nickel- 
stahl zu  achten? 

a)  Soll  Nickelstahl  in  Verbindung  mit  nickel- 
freiem Eisen  für  Teile  verwendet  werden,  die 
mit  dem  Seewasser  dauernd  in  Berührung  stehen, 
so  wird  der  Nickelgehalt  möglichst  niedrig  zu 
bemessen  sein,  damit  das  nickelfreie  Eisen  nicht 
zu  stark  angegriffen  wird.  Stehen  die  Ober- 
flächen beider  Materialsorten  in  dem  Verhältnis 
1:1,  so  wird  bei  Verwendung  von  ßprozentigem 
Nickelstahl  schon  das  nickelfreie  Eisen  fast  aus- 
schließlich angegriffen,  und  zwar  etwa  P/ninal 

*  Siebe  die  Einwendungen  von  H.  Rinne  unter 
.Kesselmaterial  und  Keaselkorrosionen"  in  Nr.  2  dieser 
Zeitschrift  1904  und  die  Erwiderung  von  Dicgel 
auf  vorliegender  Seite. 


I  so  stark,  wie  bei  alleiniger  Verwendung  dieses 
Materials.  Bei  Torpedobooten  mit  einer  Außen- 
haut aus  25prozentigem  Nickelstahl  sind  die 
Hintersteven  aus  nickelfreiem  Eisen  (Stahlguß) 
in  verhältnismäßig  kurzer  Zeit  stark  angefressen 
worden,  obwohl  die  Schiffskörper  mit  einem 
konservierenden  Farbenanstrich  bedeckt  waren. 

ß)  Kommt  es  darauf  an,  einen  Teil  eines 
ans  Fluß-  oder  Schweißeisen  hergestellten  Kör- 
pers im  Seewasser  besonders  gut  zu  schützen 
und  ist  die  Oberfläche  dieses  Teils  verhältnis- 
mäßig klein,  so  wird  sich  die  Herstellung  aus 
30 prozent igem  Nickelstahl  empfehlen.  Der  be- 
treffende Teil  korrodiert  dann  wenig  oder  gar 
nicht,  und  eine  allzustarke  Einwirkung  auf  die 
Korrosion  des  nickelfreien  Eisens  wird  nicht  zu 
befürchten  sein. 

Y)  Ist  die  Oberfläche  des  zu  schützenden 
Teils  aus  Nickelstahl  mit  30  °/o  Nickel  dagegen 
verhältnismäßig  groß,  so  wird  das  damit  in  Be- 
rührung stehende  nickelfreie  Eisen  sehr  stark 
korrodieren. 

d)  Die  Verwendung  des  30prozentigen  Nickel- 
stahls im  Seewasser  in  Berührung  mit  allen 
Metallen,  die  in  der  Spannungsreihe  für  See- 
wasser näher  nach  dem  Kupfer  hin  stehen 
(Kupfer  selbst,  Bronze  usw.),  ist  zu  vermeiden. 
In  solcher  Verbindung  erleidet  der  30prozentige 
'  Niekelstahl  als  Anode  sehr  tief  gehende,  un- 
gleichmäßige Anfressungen. 

• 

(jegen  die  nnter  I).  a.)  angeführten  Schlußfolge- 
rungen hat  Hr.  Direktor  Rinne  in  Heft  2  1904  von 
„.Stahl  und  Eisen"  auf  Seite  82  u.  ff.  unter  anderm 
,  eingewendet,  dar»  es  nicht  zulässig  erscheint,  die  Er- 
■  gebniase  mit  Seewasser  auf  den  Dampfkesselbetrieb 
I  anzuwenden.  Auf  diese  Einwendungen  erwidere  ich 
;  folgendes  : 

„Ich  habe  nicht  nachweisen   wollen,    daß  die 
I  chemische  Zusammensetzung  und  besonders  der  mehr 
I  oder  minder  hohe  Phosphorgehalt  des  Eisens  allein 
\  oder  hauptsächlich  für  dns  Auftreten  von  Anfressungen 
in  Dampfkesseln  verantwortlich  zu  machen  sei.  Meine 
Ausführungen   beschränkten  sich   vielmehr  auf  den 
Nachweis,  daß  neben  oder  außer  anderen  Ursachen 
auch  der  verschiedene  Phosphorgehalt  mehrerer  Eisen- 
sorten  Anfressungen    hervorrufen    kann.     Von  den 
vielen  größeren  oder  geringeren  Ursachen  der  Korro- 
sionen habe  ich  nur  diese  eine  behandelt,  ohne  zu 
behaupten,  daß  sie  bei  den  Anfressungen  der  Dampf- 
kessel in  der  Regel  vorliegt  oder  gar  die  Hauptrolle 
spielt.    Die  schädliche  Wirkung  von  atm.  Luft,  von 
Verunreinigungen  des  Speisewassers,  Thermoelementen 
usw.  habe  ich  nicht  bestritten,  doch  konnten  sich 
,  meine  Ausführungen  nicht  auf  diese  Ursachen  der  An- 
j  fressungen  erstrecken,  weil  ich  darüber  keine  Unter- 
suchungen angestellt  hatte. 

En  ist  richtig,  daß  ich  alle  Erprobungen  in  See- 
i  wasser  ausgeführt  und  trotzdem  die  Ergebnisse  der- 
i  Sellien  in  den  Schlußfolgerungen  auch  auf  Dampfkessel 
I  angewendet  habe,  obwohl  die«e  nicht  mit  Seewasser 
gespeist  werden.    Die  Zulässigkeit  dieser  Übertragung 
der   Versnchsergebnisse    auf  Dampfkessel  unterliegt 
aber  auch  wohl  keinem  Zweifel,  wenn  man  bedenkt, 
daß  es  sich  bei  der  gegenseitigen  Einwirkung  zweier 
Eisen sortcu  von  verschiedenem  Phosphor-  oder  Nickel- 
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Inhalt  itn  See-  and  Kesselwasser  am  galvanische 
Wiikuogen  handelt,  und  daß  ferner  das  Kesselwasser 
gelöste  Salze  in  aasreichendem  Mali  enthält  and  ge- 
nügend leitungsfähig  ist,  um  als  Elektrolyt  eines  gal- 
vanischen Elementes  zu  dienen.  Daß  galvanische  Ele- 
mente in  Dampfkesseln  überhaupt  auftreten,  ist  eine 
allgemein  anerkannte  Tatsache,  auf  der  z.  B.  auch  die 
Wirkung  der  Zinkschutzplatten  beruht,  und  Hr.  Rinne 
seihst  gibt  als  eine  Haupt  Ursache  der  Anfressungen 
in  Dampfkesseln  die  galvanischen  Aktionen  an,  die 
auf  die  Gegenwart  von  Kupfer  zurückzuführen  sind. 
Wenn  aber  Kupfer  und  Eisen  mit  Kosseiwasser  ein 
galvanisches  Element  bilden  können,  so  wäre  nicht  zu 
verstehen,  warum  zwei  Eisensorten  von  verschiedenem 
Phosphorgehalt  im  Kesselwasser  nicht  ebensogut  einen 
elektrischen  Strom  erzeugen  sollten,  wie  im  Seewasser. 

Hr.  Rinne  ist  scheinbar  von  der  Voraussetzung 
ausgegangen,  daß  ein  Element  aus  zwei  Eisensorten 
von  verschiedenem  Phosphorgehalt  um  so  viel  schwächer 
sei  als  ein  solches  aus  Eisen  nnd  Kupfer,  daß  die 
Wirkung  des  ersteren  gegenüber  der  des  letzteren  gar 
nicht  in  Betracht  komme.  Nnn  stellten  sich  aber  im 
Seewasser  unter  gleichen  Verhältnissen  in  12  Monaten 
auf  1  qdm  Oberfläche  folgende  Gewichtsverluste  ein: 


Element  aus 

Oturflietaen- 
t-rbUtol. 

G.wlcbU. 
»crloit  d«* 
Ei.en«,  du 
Anode  wir. 

V 

Eisen  und  Kupfer  

Martineisen  mit  0,006  %  P  und 
Bessemereisen  mit  0,098  °/«  P 

Plußeisen  mit  weniger  als 
0,01  %  P  und  Flußeisen  mit 
0,09°/»  P  

4:1 
1:2 

19,30 
13,41 

13,0 

Hiernach  hat  das  Element  aus  zwei  Eisensorten  von 
verschiedenein  Phosphorgehalt  im  Seewasser  etwa  zwei 
Drittel  der  Wirkung  des  Elements  aus  Kupfer  und  Eiseu 
ergeben.  Da  dies  Verhältnis  auch  im  Kesselwasser 
vorausgesetzt  werden  darf,  so  wird  Hr.  Rinne,  der  die 
Schädlichkeit  des  Kupfers  im  Kessel  selbst  hervorhobt, 
zageben  müssen,  daß  der  „große  Irrtum"  nicht  auf 
meiner  Seite  liegt.  Direkte  Versuche  in  Kesselwasser 
halte  auch  ich  für  sehr  erwünscht,  wie  ich  das  aus- 
drücklich erwähnt  habe.  Diese  Versuche  sind  aber 
nur  von  Wert,  wenn  sie  im  großen  ausgeführt  werden, 
d.  h.  mit  einer  größeren  Anzahl  von  Kesseln. 

Um  den  Raum  nicht  zu  sehr  in  Ansprach  zu 
nehmen,  will  ich  nur  noch  ganz  kurz  auf  einige  andere 
Einwendungen  des  Hrn.  Rinne  eingehen: 

1.  Die  Unterschiede  des  Phosphorgehalts  im  Boden 
und  Kopfe  eines  Blockes  betragen  nach  Wahlberg 
(Heft  2  1902  d.  Z.)  nur  allerhöchsten«  ein  Hundertstel 
Prozent.  Bei  meinen  Untersuchungen  war  die  Diffe- 
renz im  Minimum  acht  Hundertstel  Prozent. 

2.  Die  Versuche  des  Hrn.  Otto  wurden  mit  Pro- 
ben ausgeführt,  die  voneinander  isoliert  waren.  Sie 
lassen  also  nicht  auf  die  gegenseitige  Einwirkung  ver- 
schiedener Eisensorten  schließen. 

3.  Der  geringere  Angriff  des  Eisens  in  den  Be- 
hältern beruhte  offenbar  darauf,  daß  das  Seewasser  in 
diesen  ruhig  stand,  im  Hafen  aber  bewegt  war.  Da 
das  Wasser  in  den  Dampfkesseln  ebenfalls  bewegt  ist, 
so  kommen  die  Verhältnisse  im  Dampfkossel  den  im 
Hafen  ausgeführten  Erprobungen  jedenfalls  näher  als 
den  Versuchen  in  Behältern. 

4.  Daß  phosphorarmes,  zähes  Material  auch  künftig 
vorzuziehen  sein  wird,  habe  ich  ausdrücklich  erwähnt, 
würde  es  aber  nicht  für  so  überaus  bedenklich  halten, 
Feuerrohre  aus  Eisen  mit  0,07  °/P  P  herzustellen, 
wenn  dieses  etwa  28  w/o  Bruchdehnung  besitzt. 

Fürstenwalde  a.  Spree  im  März  1904. 


Als  Erwiderung  auf  die  vorstehenden  Bemerkungen 
des  Hrn.  Oberstabsingenieur  Diegcl  bitte  ich  folgend 
Zeilen  geh",  aufnehmen  zu  wollen: 

Bei  seinem  Hinweise  auf  die  Arbeit  von  Axel 
Wahlberg*  hat  Hr.  Diegel  offenbar  Unglück  gehabt 
Daß  die  Unterschiede  des  Phosphorgehaltes  im  Bodes 
und  Kopfe  eines  Blockes  nach  Wahlberg  nur  aller- 
höchstens  ein  Hundertstel  Prozent  betragen  »ollen,  ist 
durchaus  unzutreffend.  Wie  mir  aus  einer  nicht  tarn 
Abdruck  gelangten  Zuschrift  des  Hrn.  Diegel  an  ein* 
andere  Zeitschrift  bekannt  geworden  ist,  stützt  Herr 
Diegel  diese  seine  Behauptung  auf  Tabelle  IV  Seite 
des  Wahlhergschen  Aufsatzes.  Jede  von  Hrn.  Diegf  1 
benutzte  Zahl  dieser  Tabelle  IV  (welche  letztere  ebenso 
wie  dio  Tabelle  III  nach  Wahlbergs  ausdrücklicher 
Angabe  nur  Durchschnittswerte  enthält)  stellt  aber  den 
Durchschnitt  dar  aus  4  Zahlen,  von  denen  jede  wiederum 
den  Durchschnitt  aus  9  anderen  Zahlen  bildet,  die  in 
der  Wahlbergschen  Tabelle  I  enthalten  sind.  Die  von 
Hrn.  Diegel  benutzten  Zahlen  sind  also  eine  36  facht 
Verwässerung  der  von  Wahlberg  wirklich  ermittelten 
Einzelresultate,  betreffend  den  Unterschied  des  Phos- 
phorgehaltes  im  Boden  und  Kopfe  seiner  Blöcke.  In 
der  Wahlbergschen  Tabelle  I  (Seite  85)  sind  nun  aber 
die  un verwässerten  Ergebnisse  der  samtlichen 
Einzelanalysen  enthalten,  und  aus  ihnen  ergibt  sich 
(vergl.  die  beiden  obersten  Zeilen  rechts  in  der  Tu 
belle  I),  daß  Unterschiede  des  Phosphorgehalte*  i ni 
Boden  und  Kopfe  eines  Blockes  aus  weichem  Flott- 
eisen bis  zu  vier  Hundertstel  Prozent  vorkommen  nn<i 
daß  Unterschiede  im  Phosphorgehalt  ein  und  dev 
seihen  Blockes  überhaupt  (wenn  die  Unterschied!' 
zwischen  Kern  und  Oberfläche  des  Blockes  mitberück 
sichtijrt  werden)  bis  zu  sieben  Hundertstel  Prozent 
von  Wahlberg  festgestellt  worden  sind.  Die  von  Wahl 
borg  untersuchten  Blöcke  hatten  obendrein  nur  gering* 
Gewichte,  durch  welche  bekanntlich  die  GleichmsHi; 
keit  in  der  chemischen  Zusammensetzung  besonder» 
begünstigt  wird. 

Die  Art  der  Benutzung  der  Wahlbergschen  Unter 
suchungen  seitens  des  Hrn.  Diegel  wild  erst  gänzlitli 
unverständlich,  wenn  die  beiden  folgenden  in  du 
Wahlbergschen  Arbeit  enthaltenen  Sätze  berücksichtig 
werden.  Wahlberg  schreibt:  „Es  hat  sich  auch  heran«- 
gestellt,  daß  dio  Schwankungen  im  Phosphorgehslt 
unzweifelhaft  beträchtlicher  sind,  als  im  Kohlenstoff 
gehaltu  Und  ferner  :  „Es  ist  aher  doch  zu  erwähnet, 
daß  die  Schwankungen  im  Kohlenstoff-  und  Phosplx  r 
irchalt  in  ausgesprochenerem  Maße  hei  weicherer.  ii> 
bei  härteren  Stahlsorten  in  Erscheinung  treten.*"  Als* 
gerade  bei  dem  weichen  Flußeisen,  welches  zur  Her 
Stellung  der  von  Korrosionen  am  häufigsten  befallenen 
Innenteile  der  Dampfkessel  benutzt  wird,  sind 
Unterschiede  im  Phosphorgehalt  ein  nnd  desselben 
Bleches  nach  Wahlberg  am  größten,  und  trotzdem 
bleiben  Tausende  von  Kesseln,  bei  denen  gun*tjf» 
Speisewasserverhältnissc  vorliegen,  ganz  frei  von  K«r- 
rosionen. 

Auch  der  Behauptung  des  Hrn.  Diegel,  daü  di» 
Differenz  des  Phosphorgehaltes  der  von  ihm  untersuchtet 
Platten  im  Minimum  acht  Hundertstel  Prozent  gewesen 
sei,  muß  ich  widersprechen.  Hr.  Diegel  schreibt  anf 
Seite  182  seines  Aufsatzes  **  unter  ß) :  „Gerade  die 
geringen  Unterschiede  im  Phosphorgehalte  des  reinec 
Eisens  von  rund  fünf  Hundertstel  bis  sechs  Hundertste! 
Prozent,  wie  sie  iu  der  Praxis  vorkommen,  haben  den 
größten  Einfluß  auf  die  Potentialdifferenz",  and  ferner 

auf  derselben  Seit«  unter  5):  „  Es  ist  ersichtlich 

daß  die  Differenz  im  Gewichtsverluste  zweier  im  8« 
wasser  miteinander  in  Berühruug  stehender  Eisen- 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  2. 
**  „Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderern: 
des  Gewerbfleißes«  Heft  V,  Mai  1903. 
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«orten  allgemein  nm  so  stärker  in  die  Erscheinung 
tritt,  je  größer  die  Potentialdifferenz  zwischen  diesen 
beiden  Eisensorten  ist."  Also  Hr.  Diegel  hat  seine 
Schlußfolgerungen  auch  auf  solches  Material  aus- 
gedehnt, welches  die  in  der  Praxis  oft  vorkommenden 
Unterschiede  im  Phosphorgehalt  aufweist.  Es  müßten 
also,  wenn  seine  auf  den  Dampfkesselbetrieb  bezogenen 
Schlüsse  richtig  waren,  in  der  Kesselpraxis  auch  ent- 
sprechende Beobachtungen  gemacht  werden  können. 
Das  ist  aber  keineswegs  der  Fall,  denn  es  gibt,  wie 
schon  erwähnt,  Tausende  von  Kesseln,  in  denen  nach 
zehu-  nnd  zwanzigjähriger  Betriebszeit  keine  Spur  von 
Korrosionen  zn  finden  ist,  obwohl  in  diesen  Kesseln 
«icher  ganz  beträchtliche  Unterschiede  im  Phosphor- 
gehalte der  Bleche  vorkommen. 

Zorn  Beweise,  daß  andere  Einflüsse  als  der  Unter- 
schied im  Phosphorgehalte  des  Materials  die  An- 
fressungen des  letzteren  verursachen,  erinnere  ich  an 
die  in  meinem  Artikel*  erwähnten  7  Analysen,  die 
von  teilweise  korrodierten  und  von  teilweise  nicht 
korrodierten  Stellen  eines  Kessels  entnommen  waren  und 
die  alle  einen  gleich  hohen  Phosphorgehalt  der  ver- 
miedenen Stellen  ergaben.  Nun  sagt  ja  freilich  Herr 
Diebel  in  seiner  vorstehenden  Erwiderung,  daß  er  den 
mehr  oder  minder  hohen  Phosphorgehalt  des  Eisens 
nicht  hauptsächlich  für  das  Auftreten  von  An- 
fressungen in  Dampfkesseln  habe  verantwortlich  machen 
wollen.  Dieses  steht  aber  im  Widerspruch  mit  den  folgen- 
den ans  dem  seinerzeit  von  mir  angegriffenen  Aufsätze 
entnommenen  Sätzen  des  Hrn.  Diegel.  Er  schreibt  auf 
S.  1£4  der  „Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung 

des  Gewerbfleißes*  unter  u ):  „  Namentlich  ist  es 

zu  vermeiden,  einzelne  Teile  von  verhältnismäßig  geringer 
Oberfläche  ans  einem  Eisen  herzustellen,  dessen  Phos- 
phorgehalt geringer  ist,  als  der  des  übrigen  Eisens; 
solche  Teile  würden  rasch  korrodieren";  und 
anter  "/):  „Kommt  es  darauf  an,  bestimmte  Teile,  z.  ß. 
die  Feuerrohre  eines  Dampfkessels,  in  erster  Linie 
Kegen  starke  Korrosionen  zn  schützen,  so  werden  die- 
selben vorteilhaft  aus  einem  Eisen  herzustellen  sein, 
welches  etwas  mehr  Phosphor  enthält,  als  das  übrige 
Eisen. w  Aus  diesen  beiden  Sätzen  ergibt  sich,  daß 
Hr.  Diegel  in  seinem  Aufsatze  doch  dem  Unterschiede 
im  l'hosphorgehalte  des  Kesselmnterials  eine  ganz 
wesentliche  und  hauptsächliche  Bedeutung  für 
das  Auftreten  von  Korrosionen  beigelegt  hat. 

Wenn  nun  aber  der  mehr  oder  minder  große 
Phosphorgebalt  der  Bleche,  wie  oben  gezeigt,  sich  in  der 
Kesselpraxis  als  Korrosionserzenger  nicht  erwiesen 
hat,  so  ist  doch  anderseits  ebenfalls  durch  die  Praxis 
festgestellt,  daß  durch  die  Anwesenheit  von  Kupfer 
in  Schiffskesseln,  und  zwar  nur  in  letzteren,  die 
Bildung  von  Anfressungen  begünstigt  wird.  **  Da  nun 
in  den  modernen  Schiffskesseln  immer  sehr  viele  und 
oft  starke,  vagabundierende  elektrische  Ströme  vor- 
handen sind,  so  muß  angenommen  werden,  daß  die 
Anwesenheit  von  Kupfer  in  den  Kesseln  die  sebäd 
liehe  Wirkung  dieser  vagabundierenden  Ströme  be 
günstigt  nnd  daß  nur  hierdurch  und  nicht  durch  die 
galvanische  Wirkung  des  Kupfers  selbst  die  Kor- 
rosionen in  solchen  Schiffskesseln  stärker  auftreten, 
welche  viel  Kupfer  enthalten.  Der  Ausdruck  „galva- 
nische Aktionen"  in  meinem  oben  erwähnten  Artikel 
hätte  demgemäß,  wie  ich  hierdurch  richtigstellen  möchte, 
treffender  heißen  müssen  „elektrische  Aktionen14. 

Hr.  Marine-Oberbaurat  H  üllmann  hat  auf  Seite  536 
der  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure"  1902 
hervorgehoben,  daß  durch  die  Anwesenheit  von  starken 
elektrischen  Strömen  die  an  kupfernen  Leitungsrohren 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1904  Heft  2. 
**  In  Lokomotivkesseln,  in  welchen  gerade  beson- 
ders viel  Kupfer  verwendet  wird  (kupferne  Keuerkisten), 
treten  trotz  dieser  Anhäufung  von  Kupfer  verstärkte 
Korrosionserscheinungen  bekanntlich  nicht  auf. 

XI.J4 


1  für  lufthaltiges  Seewasser  beobachteten  Anfressnngen 
beschleunigt  worden  sind.  Ähnliche  kupferne  Leitungs- 
rohre haben  nach  derselben  Quelle  (vergl.  Seite  585) 
früher  bei  Dampfschiffen  ohne  elektrischen  Betrieb 
eine  wesentlich  längere  Lebensdauer  gezeigt.  Auch 
hieraus  geht  hervor,  daß  die  Anwesenheit  starker 
elektrischer  Ströme  die  Materialan fressungen  an  und 
für  sich  auch  dann  erheblich  fordern  kann,  wenn,  wie 
bei  jenen  Rohren  aus  reinstem  Kupfer,  galvanische 
Wirkungen  zwischen  zwei  miteinander  verbundenen 

I  verschiedenen  Metallen   ganz   außer  Frage  bleiben. 

)  Hr.  Diegel  selbst  hält  freilich  ein  Übertreten  von  elek- 
trischen Strömen  aus  den  Kabeln  für  Licht-  und  Kraft- 
Übertragung  in  die  kupfernen  Rohrleitungen  für  zweifel- 
haft, obgleich  er,  einigermaßen  im  Gegensatz  zn  diesem 
Zweifel,  die  Zerstörung  der  Saugerohre  hei  Zirkulations- 

i  pumpen  auf  die  Wirkung  eines  elektrischen  Stromes 
zurückführt,  welcher  durch  das  Rotieren  der  Flügel- 

•  räder  der  Pumpen  im  Seewasser  entsteht.  Wenn  wirk- 
lich, wie  Hr.  Diegel  meint,  durch  die  schwachen,  in- 

I  folge  der  metallischen  Verbindung  von  Kupfer  mit 
Eisen  hervorgerufenen  galvanischen  Ströme  schon  merk- 

|  liehe   Anfressungen  in  Dampfkesseln  hervorgerufen 

I  würden,  so  müßten  sich  diese  in  erster  Linie  in  ver- 
stärktem Maße  in  den  Lokomotivkesseln  zeigen,  was 
aber,  wie  schon  erwähnt  wurde,  nicht  der  Fall  ist. 
Ich  bin  überhaupt  der  Ansicht,  daß  die  durch  die 
Untersuchung  des  Hrn.  Diegel  festgestellten  Gewichts- 
verluste der  in  Seewasser  eingetauchten  Platten  gar 
nicht  notwendigerweise  vorwiegend  auf  galvanische 
Wirkungen  zurückgeführt  werden  müssen,  nnd  zwar 
möchte  ich  diese  meine  Ansicht  folgendermaßen  be- 
gründen : 

Die  in  meinem  Artikel  in  Heft  2  d.  J.  von  „Stahl 
und  Eisen"  angeführten  Untersuchungen  des  Hrn.  Ober- 
ingenieur Otto*  haben  ergeben,  daß  in  einem  im 
Betriebe  befindlichen  Dampfkessel  isoliert  nnd  ein- 
zeln aufgehängte  Platten  verschiedener  Qualität 
während  einer  tausendtägigen  Beobachtungszeit  sämt- 
|  lieh  nur  rund  den  fünfzehnten  bis  achtzehnten  Teil 
I  des  Oewichtsverlnstes  durch  Abrostung  aufgewiesen 
!  haben,  wie  gleiche  Platten,  welche  während  derselben 
I  Zeit  und  zwar  ebenfalls  isoliert  1.  in  atmosphäri- 
I  scher  Luft.  2.  in  warmer,  feuchter  Luft  und  3.  in  un- 
|  bewegtem  Seewasser  aufgehängt  waren.    Von  galvani- 
schen Wirkungen  konnte  doch,  wenigstens  bei  den  in 
der  Luft  isoliert  aufgehängten  Platten,  gewiß  keine 
Rede  sein,  und  trotzdem  ergab  sich  bei  allen  damals 
untersuchten  Sorten  von  Platten  jener  enorm  gestei- 
:  gerte  Gewichtsverlust  gegenüber  dem  sehr  geringen 
Gewichtsverlust  der  in  dem  stark  bewegten  Kessel- 
wasser aufgehängten  Platten.    Weshalb  müssen  also 
die  ungemein  schwachen  galvanischen  Ströme  und 
speziell   diejenigen,   welche  durch   Unterschiede  im 
Phosphorgehalte  hervorgerufen  werden,  die  Übeltäter 
sein,  wo  doch  andere,  weit  gewaltigere  Faktoren  zur 
Erzeugung  von  Korrosionen  an  Kesselblechen  genugsam 
bekannt  sind  ? 

Aber  auch  ein  Ergebnis  der  Untersuchungen  des 
Hrn.  Diegel  selbst  kann  ich  zur  Bekräftigung  meiner 
Ansicht  benutzen :  Aus  seinen  Tabellen  geht  hervor, 
daß  die  Gewichtsabnahme  derjenigen  Eisenplatten, 
welche,  jede  für  sich  isoliert  aufgehängt,  bis  zur  halben 
Höhe  in  Seewasser  eingetaucht  waren,  das  sich  in 
einem  Behälter  befand,  ausnahmslos  f.  d.  <jdcm 
Oberfläche  ziemlich  erheblich  größer  war,  als  die 
Gewichtsabnahme  der  ebenfalls  in  Behältern  mit  See- 
1  wasser  zur  Aufhängung  gelangten  Doppelplatten,  und 
zwar  sogar  erheblich  größer,  als  die  Gewichtsabnahme 
des  jeweilig  phosphorärmeren  Teiles  dieser  Doppel- 
platten. Also  diejenigen  Platten,  welche  nicht  aus 
zwei  verschiedenen  Eisensorten  zusammengesetzt  waren, 

*  Vergl.  das  Diagramm  in  „Stahl  und  Eisen"  1896 
Nr.  15  auf  Seite  562  und  563. 
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bei  denen  deshalb  auch  galvanische  Ströme  nicht  mit- 
wirken konnten,  wiesen  in  den  Behältern  mit  See- 
Wasser  ausnahmslos  weit  größere  Gewichts  verlaste  auf, 
als  die  Doppelpl&tten,  welche  nach  Hrn.  Diegels  Theorie 
starker  hätten  angefressen  werden  müssen.  Dabei  ist 
noch  zu  beachten,  daß  die  Gewichtsabnahme  der  Einzel- 
platten  anf  ihre  Gesamtoberflache  und  nicht,  was  den 
Widerspruch  noch  krasser  machen  würde,  auf  den  in 
das  Wasser  eingetauchten  Teil  der  Gesamtoberfläche 
bezogen  worden  ist.  Diese  Tatsache,  welche  eine 
scharfe  Dissonanz  in  seine  Schlußfolgerungen  hinein- 
bringt, bat  Er.  Diegel  nicht  zu  erklären  versucht  and 
ist  mit  Stillschweigen  über  dieselbe  hinweggegangen. 

Gern  erkenne  ich  den  großen  Wert  der  Diegel- 
schen  Untersuchungen  für  den  Seeschiffbau  an,  erkläre 
aber  nochmals,  daß -die  aus  diesen  Untersuchungen  ge- 
zogenen Schlußfolgerungen,  soweit  sie  sich  auf  den 
Kesselbetrieb  bezieben,  durch  die  tatsächlichen 
Ergebnisse  der  Praxis  widerlegt  sind  und  daß  die- 
selben als  unhaltbare  Hypothesen  zu  bezeichnen  sind. 
Die  von  Hrn.  Diegel  und  anderen  als  wünschenswert 
bezeichneten  einschlägigen  Untersuchungen  werden 
ihn,  ich  zweifle  nicht  daran,  davon  Uberzeugen,  daß 
er  mit  der  Aufstellung  seiner  Thesen  dem  Kessel- 
material zu  nahe  getreten  ist  Er  wird  dann  nicht 
mehr  nötig  haben,  wahrhaft  gefährliche,  gewiß  von 
keinem  einzigen  Fachmanne  gutgeheißene  Gewaltmaß- 
regeln zur  Verhütung  von  Korrosionen  zu  empfohlen 
und  für  Feuerrohre  einen  Phosphorgehalt  von  0,07  7» 
anzuraten,  ein  Aushilfsmittel,  welches  Hr.  Diegel  doch 
im  Ernste  nicht  für  empfehlenswert  halten  kann,  da 
er  selbst  (Seite  16S  der  .Verhandlungen'*)  den  Beginn 
der  Kaltbrüchigkeit  bei  Flu  ßeisen  ganz  richtig  als  bei 
0,06  •/•  Phosphorgehalt  liegend  bezeichnet,  und  da  er 
ferner  selbst  ganz  richtig  angibt,  daß  Flnßeisen  mit 


einem  Phosphorgehalt  von  0,1      *n  Feuer-,  Bördel- 
und  Schweißarbeiten  für  Dampfkessel  nicht  mehr  ver- 
wendet wird.    Wie  jedem  Hottenmann  bekannt  ist, 
muß  damit  gerechnet  werden,  daß  eine  Flußeiseu- 
charge,  für  die  ein  Durchschnitts- Phosphorgehalt  von 
I  0,07  7«  vorgesehen  ist,  in  einzelnen  Blöcken  der  Charge 
I  and  an  bestimmten  Stellen  dieser  Blöcke  einen  um 
I  mehrere  Hundertstel  Prozent  höheren  Phosphorgebah 
aufweist  und  daß  sie  dadurch  für  Kesselzwecke  un- 
brauchbar wird. 

Hr.  Reischle,  Direktor  vom  Bayrischen  Dampf- 
kessel-Revisionsverein ,  dessen  frühere  Ausführungen 
ich  in  meinem  Artikel  ebenfalls  angegriffen  hatte,  ist 
zu  dem  unumwundenen  Zugeständnis  gelangt,*  —  und 
ich  empfehle  Hrn.  Diegel  sich  dieser  Auffassung  an- 
zuschließen — ,  daß  er  den  starken  Verdacht  hege,  die 
chemische  Analyse  sei  zur  Erklärung  der  verschiedenen 
Verrostnngsneignng  von  Eisen  unbrauchbar.  Wenn 
Hr.  Reischle  hervorhebt,  daß  gewisse  physikalische 
Eigenschaften  des  Eisens,  insbesondere  die  Struktur 
und   die  Oberflächenbeschaffenheit,   vielleicht  auch 
innere  und  äußere  Spannungen,  für  die  Beurteilung 
der  Korrosionsneigung  desselben  mehr  in  Frage  kom- 
men,  so  soll  diesem  Standpaukt  eine  gewisse  Be- 
|  rechtigung  nicht  abgesprochen  werden.    Für  solch« 
|  zumeist  durch  den  kesselbetrieb  selbst  verursachten 
und  durch  die  chemische  Zusammensetzung  nicht  be- 
einflußten Veränderungen  der  ursprünglichen  pbysi- 
'  kaiischen  Eigenschaften  seines  Materials  kann  aber  der 
|  Eisenhüttenmann  nicht  verantwortlich  gemacht  werden. 

Essen-Ruhr,  im  April  1904. 
I    H.  Rinne, 

*  Vergl.  „Zeitschrift  des  Bavrischen  Revisioat- 
vereins"  1904  Nr.  6  Seite  42  oben". 
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Noch  sind  keiue  zehn  Jahre  verflossen,  seit- 
dem die  erste  elektrische  Chargiermaschine  für 
Martinöfen  auf  dem  Kontinent  und  in  Europa 
überhaupt  zur  Aufstellung  gelangt  ist  (1895  auf 
dem  Eisenwerk  Riesa  der  A.-G.  Laachhammer), 
and  doch  hat  diese  Maschinengattung  bereits  die 
allgemeinste  Verbreitung  gefunden.  Es  war  natur- 
gemäß, daß  man  die  Vorteile,  welche  durch  Ver- 
wendung solcher  Maschinen  gezeitigt  wurden, 
—  Ersparnis  an  Arbeitslöhnen  und  an  Brenn- 
st  off  kosten,  Abkürzung  der  Chargendauer  — , 
auch  bei  Wärmöfen  durch  Einführung  ähnlicher 
Maschinen  zu  erzielen  suchte.  Eine  neue  der- 
artige elektrische  Block  •  Einsetzmaschine  für 
Wärmöfen  (Abbildung  1),  welche  von  der  Aktien- 
gesellschaft Lauchhammer  ausgeführt  wird  und 
zum  Patent  angemeldet  ist,  soll  im  Nachstehenden 
beschrieben  werden. 

Abbildung  2  zeigt  einen  Längsschnitt  (nach 
y  y  der  Abbildung  4),  Abbildung  2  a  eine  Drauf- 
sicht anf  den  hinteren  Teil  des  Vorschnbwagens 
bei  weggenommener  Balancieranordnung.  Ab- 
bildung 3  stellt  den  Querschnitt  der  Maschine 
(nach  z  z  der  Abbildung  4)  dar  und  Abbildung  4 
veranschaulicht  die  Draufsicht. 


Auf  der  Maschine  sind  sechs  Elektromotoren 
montiert.    Die  zwei  Motoren  E  E  dienen  zur 
Längsfahrt  der  ganzen  Maschine  auf  dem  parallel 
zur  Ofenfront  liegenden  Geleise;  sie  sind  anf 
den  beiden  Vorbauen  D  D  des  Untergestells 
angeordnet  und  übertragen  ihre  Rotation  durch 
Stirnräderpaare   auf  die  Laufradachsen.  Der 
Motor  F  auf  der  Drehscbeibenbühne  C  leitet 
mittels  Schneckenradvorgeleges  J  und  des  in 
den  festen  Zahnkranz  G  des  Untergestells  ein- 
greifenden Zahnrades  H  die  Drehbewegung  ein. 
Der  Motor  v  ist  auf  dem  den  Greifmechanismus 
tragenden  Vorschub  wagen  angebracht  und  besorgt 
dessen  Vor-  und  Zurückfahren  auf  dem  Dreh- 
gestell.   Der  Motor  s  auf  den  Balancier-Enden 
veranlaßt  mit  Hilfe  eines  Schneckengetriebes, 
eines  Stirnräderpaares   und  der  Schnbknrbeln 
ruru  das  Heben  und  Senken  der  Greifzange 
mit  oder  ohne  Block.    Auf  diese  Bewegung  wird 
im  folgenden  des  nähern  eingegangen  werden. 
Endlich  ist  noch  der  Motor  o  vorhanden,  der 
mittels  Zahnrad-  und  Schneckenübertragung  sowie 
durch  Schraube  und  Mutter  den  Block  fest- 
zuspannen  hat.    Sämtliche  Motoren  sind  voll- 
ständig eingekapgelt,  und  können  alle  vor-  und 
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rückwärts  laufen.  Jeder  bat  seinen  besondern 
Anlasser  mit  Regulierwiderstand ;  diese  Anlasser 
simi  auf  dem  Führerstande  in  einer  Reihe  an- 
geordnet, so  daß  sie  alle  von  einem  Führer 
bequem  bedient  werden  können.  Die  einzelnen 
Anlasser  mit  besonderer  Stromzuführung  ermög- 
lichen, daß  mehrere  Motoren  zu  gleicher  Zeit 
in  Tätigkeit  treten,  also  verschiedene  Bewegungen 
auf  einmal  anageführt  werden  können.  Die  Mo- 
toren können  für  Gleich-,  Wechsel-  und  Dreh- 
strom ausgeführt  werden.    Ihre  Größe  richtet 


über  sie  hinwegdrehen  läßt.  Die  innere  Seite 
des  Ringes  ist  als  Laufbahn  mit  oberer  und 
unterer  Führung  für  die  Rollen  deB  Drehgestells 
ausgebildet.  Innerhalb  dieses  Trägerringes  bildet 
ein  zweiter  Ring  den  Zahnkranz  0,  in  welchen  das 
Ritzel  //des  Drehgestells  eingreift.  Die  Drehachse 
des  letztern  wird  in  einem  auf  diametralen  Trägern 
des  Ringes  montiertem  Halslager  geführt. 

2.  Das  Drehgestell  rotiert  mit  Hilfe  von  zehn 
Rollen  auf  der  erwähnten  Laufbahn  des  Unter- 
gestells.   Ks  ist  gleichfalls  ans  starken  Blech- 




Abbildung  1.    Elektrisch  betriebene  Block  -  Einsetzmaschine. 


sich  nach  dem  Gewicht  der  zu  hebenden  Blöcke. 
Für  Blöcke  bis  zn  2000  kg  beträgt  die  normale 
Leistung  eines  Motors  13  bezw.  7  P.S.  bei  etwa 
720  Umdrehungen  i.  d.  Minute;  jeder  kann  jedoch 
mit  dem  doppelten  Drehmoment  belastet  werden. 

Der  Aufbau  der  Maschine  zerfällt  in  folgende 
Hauptteile : 

"  |  1 .  Das  Wagenuntergestell  besteht  aus  starken 
Blechträgern.  Die  beiden  an  einem  mittleren 
Ringe  angebrachten  seitlichen  Vorbaue  D  D  ruhen 
auf  den  Laufradachsen  und  tragen  die  beiden 
die  Achsen  antreibenden  Motoren  E  E  mit  den 
zugehörigen  StirnradüberBetzungen.  Diese  Mo- 
toren mit  ihren  Getrieben  müssen  so  unter- 
gebracht sein,  daß  sich  der  Beschickungsschwengel 


trägem  ringförmig  konstruiert  und  trägt  iu  der 
Mitte  den  im  Untergestell  geführten  Zapfen.  Auf 
der  einen  Seite  ist  der  Motor  F  untergebracht, 
der,  wie  vorstehend  beschrieben,  durch  Abrollen 
des  Zahnrads  //  auf  dem  festen  Zahnkranz  G 
die  Drehbewegung  veranlaßt.  Die  andere  Seite 
ist  als  Führerstand  ausgebildet  und  trägt  die 
Anlasser  und  Regulierwiderstände,  sowie  ein 
Stativ,  welches  an  einein  Ausleger  die  Rollen 
zur  Stromentnahme  trägt.  Quer  über  dem  Dreh- 
gestell liegen  die  hohen  Blechträger  A  A ;  diese 
tragen  auf  ihrer  Innenseite  die  Schienenbahn  B  B 
für  die  Laufrollen  des  Vorschubwagens,  auf  ihren 
oberen  Gurtungen  dagegen  die  Zahnstangen  k  fc, 
deren  Zweck  in  folgendein  erläutert  ist. 
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3.  Vorschubwagen  mit  Balancier  und  Greif- 
zange. Auf  Querträgern,  welche  die  kurzen 
Träger  aa  überbrücken,  ruht  der  Motor  r  und 
treibt  mittels  Schnecke  eine  Schneckenradachse, 
auf  deren  Enden  die  Zahnräder  ww  festsitzen. 
Diese  greifen  in  die  vorerwähnten  Zahnstangen  kk 
ein  und  bewirken  so  eine  zwangläufige  Vor-  und 
Rückwärtsbewegung  des  Vorschubwagens.  Das 
gesamte  Gewicht  des  Wagens  dagegen  wird  durch 
die  Träger  aa  auf  die  Achsen  der  vier  Lauf- 
rollen xx  übertragen,  die  auf  der  Schienen- 
bahn BD  des  Drehgestells  sich  abrollen.  Dabei 
werden  die  Rollen  oben  und  unten  geführt,  um 
ein  Umkippen  des  Wagens  zu  vermeiden.  Durch 
den  zwangläuög  wirkenden  Zahnstangentrieb  wird 
eine  absolut  sichere  Bewegung  erzielt,  wie  sie 
bei  der  mit  Rücksicht  auf  Raumersparnis  kurz 
zusammengedrängten  Bauart  des  Vorschubwagen- 
gesfells,  und  der  dadurch  bedingten  Druckvertei- 
lung, durch  einfache  Reibungsräder  nicht  ge- 
währleistet würde.  Noch  sei  hervorgehoben,  daß 
die  Zahnräder  ww  nicht  unmittelbar  auf  die 
Schneckenradwelle  aufgekeilt,  sondern  mittels 
einer  Art  Friktionskuppelung  mit  ihr  verbunden 
sind,  welche  bei  einer  Hemmung  der  Räder 
(z.  B.  am  Ende  der  Zahnstangen)  trotzdem  ein 
Weiterlaufen  der  Schneckenradachse  und  somit 
des  Motorankers  gestattet.  Dies  ist  für  die 
Dauerhaftigkeit  des  Ankers  von  großer  Wich- 
tigkeit, wenn  der  Strom  durch  Unachtsamkeit 
des  Führers  nicht  rechtzeitig  ausgeschaltet  wird. 

Über  den  vorderen  Enden  der  beiden  par- 
allelen Träger  aa  sind  die  konischen  Masteu  bb 
angeordnet,  deren  obere  Enden  cc  zwei  doppel- 
arm igen  Balanciers  dd  als  Lager  und  Drehpunkte 
dienen.  An  den  vorderen  Enden  h  h  dieses  Balan- 
cier« greifen  die  beiden  Schäfte  gg  an,  welche 
außerdem  mit  den  Masten  bb  durch  die  Gegen- 
lenker i'i  verbunden  sind,  während  an  ihre 
unteren  Enden  sich  der  Greiferträger  f  an- 
schließt. Dieser  trägt  vorn  die  Greifzange  k 
mit  zwei  Körnerspitzen  w,  deren  eine  fest  mit 
ihm  verbunden  ist,  und  deren  andere  an  dem 
vor-  und  zurückzubewegenden  Gleitklotz  /  be- 
festigt ist.  Über  den  hinteren  Enden  des  Greifer- 
trägers f  ist  der  Elektromotor  0  gelagert,  welcher 
mittels  Zahnräder  und  Schnecke  das  Schnecken- 
rad q  antreibt.  Dieses,  durch  das  umschließende 
Gehäuse  p  an  jeder  seitlichen  Bewegung  ver- 
hindert, bildet  zugleich  die  Mutter  für  die  mit 
Gewinde  versehene  Spindel  wi,  welche  ihrerseits 
mit  dem  Gleitklotz  /  verbunden  ist  und  diesem 
eine  vor-  und  zurückgehende  Bewegung  erteilt, 
je  nachdem  der  Block  zwischen  die  Körner- 
spitzen  n  festgespannt  oder  von  ihnen  freigegeben 
werden  soll. 

An  Stelle  von  vorstehend  beschriebenem  Mecha- 
nismus werden  die  Maschinen,  besonders  wenn 
sie  sehr  lange  Blöcke  zu  transportieren  haben, 
auch  mit  einer  andern  Zangenvorrichtung  ver- 


sehen, welche  den  Block  zwischen  zwei  seit- 
lichen Backen  festklemmt.  Da  die  Zange  zeit- 
weise der  vollen  Ofenglut  ausgesetzt  ist,  wird 
sie  aus  bestem  geschmiedeten  Schweißeisen  an- 
gefertigt. Ihr  vorderer  Teil  ist  leicht  aus- 
wechselbar. 

Quer  über  den  hinteren  Enden  des  doppel- 
armigen  Balanciers  dd  ist  eine  an  ihren  Enden 
mit  Kurbeln  rr  versehene  Welle  gelagert,  welcher 
der  Motor  s  mittels  eines  Schneckenrad  -  Vor- 
geleges eine  drehende  Bewegung  erteilen  kann. 
Die  Zapfen  der  Kurbeln  rr  sind  durch  die 
Pleuelstangen  uu  mit  den  auf  den  Trägern  aa 
fest  gelagerten  Zapfen  1 1  verbunden.  Eine 
Drehung  der  Kurbelwelle  zwingt  somit  die  doppel- 
armigen  Balanciers  dd  zu  einer  schwingenden 
Bewegung,  welche  infolge  der  Gegenlenkeranord- 
nung  wiederum  ein  zur  Unterlage  paralleles 
Heben  oder  Senken  der  Greifzange  veranlaßt. 
Dieses  zur  Unterlage  genau  parallele  Heben  nnd 
Senken  ist  deshalb  von  großem  Wert,  weil  anf 
diese  Weise  der  Block  stets  mit  seiner  vollen 
Fläche  auf  die  Unterlage  niedergelegt  wird. 

Durch  die  Unterbringung  des  Motors  »  mit 
seinen  Getrieben  (event.  zusätzlich  von  Geg*n- 
gewichten)  auf  dem  einen  Hebelarm  des  Balanciers 

|  wird  das  Gewicht  des  an  dem  andern  Arme 
hängenden  Greifmechanismns  nahezu  ausbalan- 

I  eiert;  dadurch  wird  die  beim  Heben  und  Senken 

|  des  Blockes  (Nutzlast)  mit  zu  betätigende  Tot- 
last auf  ein  Minimum  beschränkt,  also  wesent- 

|  lieh  an  Kraft  gespart  und  die  Manövrierfähig- 

!  keit  erhöht. 

Nachstehend  seien  noch  die  besonderen  Sicher- 
heitsvorrichtungen der  Maschine  kurz  angeführt: 
Um  die  elektrischen  Teile  zu  schützen,  ist 
außer  Schmelzsicherungen  ein  Maximalausschalter 
angeordnet,  der  bei  zu  hoher  Stromstärke  selbst- 

|  tätig  den  Strom  unterbricht.  Zwischen  die  eio- 

!  zelnen  Motoren  und  ihre  Getriebe  ist  eine  elek- 
trische Differential  •  Bandbremse  eingeschaltet. 
Sobald  der  Strom  unterbrochen  ist,  zieht  ein 
Gewicht  das  Bremsband  fest,  und  erst  eine  durch 
den  elektrischen  Strom  hervorgerufene  Magnet- 
wirknng,  bei  Drehstrom  eventuell  ein  besonderer 
Bremslüftungsmotor,  veranlaßt  das  Heben  des 
Gewichtes  und  somit  ein  Lüften  der  Bremse. 
Dadurch  wird  eine  schnelle  und  stets  sicher 
wirkende  Begrenzung  der  betreffenden  Bewegung 
erzielt,  Die  an  dem  Vorschubwagen  angebrach- 
ten Friktionskuppelungen  zum  Schutze  des  Motor- 
ankers sind  bereits  im  Früheren  erläutert  worden. 
Von  Ansführungseinzelheiten  sei  noch  erwähnt, 
daß  die  Schnecken  zweigängig  aus  gehärtetem 
Stahl,  die  Schneckenräder  dagegen  ans  Phos- 
phorbronze ausgeführt  sind.  Die  Schnecken- 
getriebe sind  staubdicht  eingekapselt  und  lanfrr» 
vollständig  in  Öl.  Sämtliche  Zahnräder  sowohl 
als  auch  die  Zahnstangen,  der  Gleitklot* 
die  Lagerböcke  bestehen  aus  Stahlguß,  dagegen 
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alle  Zapfen  nnd  die  Spindel  zum  Gleitklotz  ans 
gehärtetem  Suhl. 

Die  Stromzuführung  zn  der  Maschine  ge- 
schieht durch  je  zwei  Kontaktrollen  von  jedem 
der  zwei  bezw.  drei  am  Gebäude  befestigten 
Haupt- Trolley drahte.  Diese  Rollen  sind  auf 
eiuem  kleinen  Gestell  befestigt,  welches  an  dem 
Auslegerarme  des  Stativs  drehbar  angeordnet  ist, 
so  daß  sich  das  Stativ  mit  der  Maschine  drehen 
kann,  ohne  daß  das  kleine  Gestell  mit  den 
Kontaktrollen  seine  Lage  verändert.  Die  Über- 
leitung des  Stromes  von  den  Rollen  nach  den 
am  Stativ  befestigten  Drähten  geschieht  mittels 
Schleifringkontakten.  Anch  die  Stromführung 
vom  Fährerstand  nach  den  Motoren  der  Längs- 
fahrt erfolgt  durch  Schleifringkontakte. 

Die  Arbeitsweise  der  Maschine  ist  folgende: 
Mit  Hilfe  der  Fahrmotoren  EE  bewegt  sie  sich 
auf  den  Schienen  vor  der  Ofenfront  entlang. 
Zugleich  wird  der  Motor  /'  eingeschaltet  und  das 
Drehgestell  so  weit  gedreht,  bis  der  Schwengel  k 
in  der  Richtung  des  aufzunehmenden  Blockes 
steht.  Die  Blöcke  können  also  auch  quer  auf 
einem  Wagen  liegen,  der  rechtwinklig  zu  dem 
Hauptgeleise  steht.  Befindet  sich  nun  der 
Schwengel  unmittelbar  über  dem  betreffenden 
Block,  so  wird  mittels  des  Motors  s  und  der 
Balanciervorrichtung  der  Greifmechanismus  ge- 
senkt, und  sodann  durch  den  Motor  o  die 
Spindel  m  mit  Gleitklotz  /  so  weit  vorgeschoben, 
bis  der  Block  zwischen  die  Spitze  n  fest  ein- 
gespannt ist.  Darauf  erfolgt  wieder  mit  Hilfe 
des  Balanciere  das  Heben  des  Blockes,  die  Ma- 
schine fährt  vor  den  Ofen  und  dreht  dabei  den 
Schwengel  in  die  znm  Einsetzen  des  Blockes 
benötigte  Lage.  Nachdem  die  Ofentür  geöffnet, 
fährt  der  Vorschnbwagen  so  weit  vor,  bis  der 
in  der  Zange  eingespannte  Block  sich  etwa  in 
der  Mitte  des  Ofens  befindet  ;  jetzt  senkt  man 
den  Block  bis  zur  Ofensohle,  gibt  ihn  durch 
Zurückziehen  des  Gleitklotzes  frei  und  läßt  nach 
Heben  des  Schwengels  den  gesamten  Vorschub- 
wagen wieder  zurückfahren.    Ganz  analog  er- 


folgt das  Entnehmen  der  warmen  Blöcke  bezw. 
ihr  Transport  auf  die  Walzenstraße,  welche 
|  parallel  oder  im  beliebigen  Winkel  zur  Ofen- 
front liegen  kann. 

Die  üblichen  Geschwindigkeiten,  für  die  die 
Maschinen  gebaut  werden,  sind  folgende: 

Längsfahrt   90  m/Min. 

Drehbewegung  {  r'^^S^  3809 

Ein-  und  Ausfahrt  ...  40  m/Min. 

Heben  nnd  Senken  ...  6  „ 

Spindelvorschub   ....  0,8  „ 

AIb  hauptsächlichste  Vorteile  der  Maschine 
|  sind  die  nachgenannten  hervorzuheben:    1.  Er- 
;  sparnis  an  Arbeitskräften,  da  ein  einziger  Mann 
I  zur  Bedienung  einer  ganzen  Ofenreihe  genügt. 
2.  Ersparnis  an  Brennstoffkosten,  da  die  Ofen- 
türen viel  kürzere  Zeit  geöffnet  bleiben  als  bei 
Handbeschickung  und  somit  die  schädliche  Ab- 
kühlung auf  ein  Minimum  reduziert  wird.   3.  'Ab- 
kürzung der  einzelnen  Chargen.    4.  Übersicht- 
liche nnd  allseitig  gut  zugängliche  Anordnung 
der  Maschine  bei  geringstem  Platzbedarf,  also 
Vereinigung  der  Vorteile  einer  untenliegenden 
mit  denen  einer  obenliegenden  (kranartigen)  Be- 
schickungsmaschine.   5.  Die  Möglichkeit,  auch 
gegenüberliegende  oder  im  Winkel  zueinander 
angeordnete  Öfen  zu  bedienen,  infolge  der  Aus- 
führbarkeit einer  vollen  Kreisbewegung.  6.  Ab- 
solut paralleles  Heben  und  Senken  der  Nutzlast 
I  zur  Unterlage  auf  Grund  der  Gegenlenker  und 
I  Balancieranordnung.    7.  Die  Möglichkeit,  ver- 
I  schieden   lange  Blöcke  von  beliebigem  Quer- 
schnitt zu  heben.    8.  Die  Steuerung  der  Ma- 
|  schine  von  einem  Punkte  ans.  9.  Die  Ausführ- 
barkeit beliebig  vieler  Bewegungen  zu  gleicher 
I  Zeit.     10.  Die  Anordnung  des  Führerstandes 
auf  dem  Drehgestell  derart,  daß  der  Führer 
stets  alle  Operationen  mit  der  Zange  frei  nnd 
ungehindert  übersehen  kann. 

Zum  Schluß  sei  erwähnt,  daß  die  Maschine 
auch  ohne  Drehgestell  ausgeführt  wird,  wenn 
die  Anordnung  der  Öfen  und  Geleise  dies  über- 
flüssig erscheinen  läßt. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Flr  die  onwr  dleatr  Rubrik  er»eb*ln«nden  Artikel  •bernlmml  dl«  Redaktion  kein«  Verantwortanf .) 


Die  Kugeldruck-Prüfung. 


An  die  1.  Es  ist  nicht  richtig,  daß  es  bisher  nur  mit 
Redaktion  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  Hilft»  schwerer  hydraulischer  Pressen  möglich  ge- 
Düsseldorf, wesen  wäre,  die  Prüfung  von  Schienen  durch 
Zu  dem  in  Heft  7  Seite  899  und  ff.  enthaltenen  Eindrücken  einer  Stahlkugel  nach  dem  Brinell- 
Aufsatz  „Die  Kugeldruck-Prüfung*  von  Albert  sehen  Verfahren  vorzunehmen.    Uns  ist  vielmehr 
Ohnstein,  Maschineningenieur,  gestatten   wir  durch  die  deutschen  Reichspatente  Nr.  138350 
uns  folgendes  zu  bemerken:  und  189526  ein  Apparat  geschützt,  der  sich  ohne 
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weiteres  zu  dem  zu  prüfenden  Material  bringen 
läßt,  der  ohne  Pumpen,  Kohrleitungen  oder  Ven- 
tile arbeitet,  und  dessen  Handhabung  eine  so  ein- 
fache ist,  daß  auch  der  ungesohulte  Arbeiter  ihn 
ohne  weiteres  bedienen  kann.  Dabei  ist  auch 
unser  Apparat  von  äußerst  geringem  Gewicht 
und  imstande,  einen  Druck  von  80000  kg  und  ge- 
gebenenfalls auch  mehr  auszuüben. 

2.  Ingenieur  Huber,  welcher  als  Urheber 
des  in  dem  genannten  Aufsatz  beschriebenen 
neuen  Apparates  angegeben  ist,  hat  früher  in 
unseren  Diensten  gestanden  und  ist  bei  der  Kon- 
struktion des  Apparats  zeichnerisch  tätig  gewesen. 
Demselben  ist  zurzeit  durch  einstweilige  Ver- 
fügung des  Königlichen  Landgerichts  in  Wies- 
baden bei  einer  Strafe  von  500**  für  jeden  Fall 
der  Zuwiderhandlung  verboten,  Schienenprüfer- 
Apparate  zu  vertreiben  oder  für  ein  Geschäft 
tätig  zu  sein,  das  sich  mit  dem  Vertrieb  solcher 
Apparate  beschäftigt. 

8.  Wir  betrachten  den  Huberschen  Apparat 
als  eine  offenbare  Verletzung  unserer  Patente  und 
haben  deshalb  diesbezüglichen  Strafantrag  ge- 
stellt.   Das  Verfahren  schwebt  noch. 

Indem  wir  Sie  bitten,  die  obigen  Mitteilungen 
in  Ihrer  geschätzten  Zeitschrift  zu  veröffent- 
lichen, zeichnen  wir 

Frankfurt  a.  M.,  4.  Mai  1904. 

Hochachtungsvoll  und  ergebenst 
Dübelwerke  Ges.  m.  b.  H. 

»  * 
• 

Die  Ausgabe  vom  1.  April  d.  J.  Ihrer  ge- 
schätzten Zeitschrift  enthält  eine  Abhandlung 
Uber  die  Kugeldruckprüfung  nach  Brinell.  Es 
wird  dort  der  Hubersche  Apparat  für  das  Kugel- 
druck-Verfahren beschrieben,  welcher  anstelle  der 
von  Kriuell  benutzten  schweren  hydraulischen 
Pressen  eine  einfache,  von  Hand  zu  betätigende 
Schraubenpresse  verwendet.  Der  Apparat  ist  für 
die  Prüfung  von  Stücken  mit  mittleren  Profilen 
eingerichtet,  für  beliebig  große  und  beliebig  ge- 
formte Stücke  mflßte  er  anders  ausgebildet  werden 
und  würde  dann  entsprechend  schwerer  und  nicht 
mehr  transportierbar  werden.  In  Rücksicht  hier- 
auf wäre  es  vielleicht  erwünscht  —  die  Bedürfnis- 
frago  zu  prüfon,  bin  ich  nicht  in  der  Lage  — ,  einen 
von  dor  Größe  und  Form  der  Prüfungsstücke 
gänzlich  unabhängigen  Apparat  zu  besitzen. 

Die  einfachste  und  bequomste  Methode  zur 
Erzeugung  eines  Druckes  von  unbegrenzt  hoher 
Stärke  ist  die  Explosion.  Man  vermeidet  dabei 
zunächst  die  Schwierigkeiten  der  Abdichtung,  weil 
der  Druck  sich  so  plötzlich  äußert,  daß  nicht  nur 
die  Abdichtung,  sundern  überhaupt  eino  Ein- 
schließung in  feste  Wände  sich  erübrigt.  Ferner 
braucht  man  den  Körper,  gegen  den  dor  Druck 
wirken  soll,  nicht  zu  befestigen,  weil  eine  größere 


Masso  nicht  die  Zeit  findet,  ihre  Stellung  wihieod 
der  Dauer  der  Explosion  zu  verändern. 

Die  Sprengstoff-Technik  kennt  nun  eine  Reiht 
von  Methoden,  um  die  Sprengkraft  zu  messen, 
die  darauf  beruhen,  daß  ein  gleichmäßiges  M*- 
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Abbildung  1. 

terial  --  Blei,  Kupfer,  Eisen  —  deformiert  wird. 
Die  Größe  der  Deformation  ist  der  Maßstab  für 
die  Sprengkraft.  Die  logische  Umkehrung  aller 
dieser  Methoden  wäre,  bei  Verwendung  einer 
gleichmäßigen   Sprengkraft    und  verschiedener 


I 

! 


Abbildung  3. 

Materialen  aus  der  Größe  der  Deformation  auf  die 
Beschaffenheit  des  Materials  zu  schließen.  Die 
Härteprüfung  nach  Brinell  wäre  dann  folgender- 
maßen auszuführen:  Auf  das  zu  prüfende  Ma- 
terial A  (Abbildung  1)  wird  die  gehärtete  Stahl- 
kugel  B  gulegt  und  auf  diese  ein  Stahlzylinder  C 
gestellt,  der  durch  das  Rohr  D  eino  Führung  er 
hält.    Auf  den  Zylinder  C  wird  eine  Patrone  E 
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eines  brisanten  Sprengstoffes  —  Dynamit,  Gelatine-  I  ob  derselbe  in  der  Richtung  der  Faser  oder  quer 


dynamit  —  gestellt,  deren  Entzündung  durch  die 
Sprengkapsel  F  und  die  Zündschnur  O  erfolgt. 
Bei  genau  gleichbleibender  Größe  von  Spreng- 
patrone und  Sprengkapsel  ist  die  durch  die 
Kugel  B  in  dem  Material  A  infolge  des  Explo- 
sionsdrucks hervorgerufene  Einpressung  der  Mali- 
stab für  die  Hurte  dos  Materials.  Falls  das  be. 
schrieben«  Verfahren  in  größerem  Maßstab  zur 
Anwendung  kommen  sollte,  würde  sich  die  Her- 
stelluug  einer  Spezialpatrone  für  diesen  be- 
sonderen Zweck  empfehlen. 

Bei  der  Prüfung  der  Sprengstoffe  verwendet 
man  bisher  keine  Kugeln,  sondern  gehärtete 
Stahlschneiden  (Abbildung  2)  zur  Herstellung  der 
Einpressung.  Ebenso  ließe  sich  natürlich  auch 
zur  Materialprüfung  eine  solche  Schneide,  die 
durch  den  Explosionsdruck  eingepreßt  wird,  ver- 
wenden. Der  Maßstab  ist  dabei  die  Länge  des 
entstehenden  Kerbes  (Abbildung  8).  Bei  Ma- 
terialien, die  einer  Bearbeitung  in  einer  be- 
stimmten Richtung,  also  z.  B.  dem  Walzen,  aus- 
gesetzt gewesen  sind,  entsteht  möglicherweise 
eine  verschiedene  L&nge  des  Kerbes,  je  nachdem 


dazu  verlauft.  Bezüglich  der  Fehlorgrenzen  einer 
Prüfung  durch  Explosionsdruck  liegen  folgende 
Erfahrungen  vor:  Nach  Messungen  von  Bichel 
betragen  dio  Abweichungen  in  den  Ergebnissen 
der  Explosionsdrucke  selten  mehr  als  2  bis  3"/o. 
Ebenso  ist  nach  Guttmann,  der  die  Explosionen 
bei  seinem  Kraftmesser  in  einem  geschlossenen 
Räume  erfolgen  läßt,  eine  große  Gleichmäßigkeit 
der  Deformationen  festgestellt  worden.  Mit 
Fehlorn  von  einigen  Prozenten  wird  man  übrigens 
beim  Ablesen  der  Drucko  auf  Manometern  — 
wio  dies  bei  den  Apparaten  von  Brinell  und 
Uuber  geschieht  —  ebenfalls  zu  rechnen  haben. 

Schließlich  sei  noch  darauf  hingewiesen,  daß 
zwischen  der  Prüfung  durch  Wasserdruck  und 
der  durch  Explosionsdruck  insofern  ein  gewisser 
Unterschied  besteht,  als  die  erste  die  Wider- 
standsfähigkeit bei  allmählich  auftretendem  Druck, 
die  zweite  bei  plötzlich  auftretendem  Druck  mißt. 
Je  nach  der  zu  erwartenden  Beanspruchung  des 
Matorials  wird  also  die  eino  oder  die  andere 
Probe  die  richtigere  Bein. 

Kattowitz.  Witte,  Bergassessor. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhütteiilaboratorium. 


Titrimetrische  Eisenbestimmung  mittels 
Permanganat 

Über  die  Eisentitration  hat  A.  Skrabal* 
eine  längere  Abhandlung  veröffentlicht,  welche 
zum  Teil  nur  theoretische  Erklärungsversuche 
enthält.  Er  betrachtet  dio  Einstellung  der  Lösung 
als  eine  rein  empirische  und  empfiehlt  deshalb 
als  Titersubstanz  reines  Eisen  oder  Eisendraht. 
Das  nachClasson  oder  Treadwell  aus  Ferro- 
ammonoxalat  hergestellte  elektrolytische  Eisen 
enthält  nach  seinen  Untersuchungen  Kohlenstoff 
und  Wasserstoff  und  der  Wirkungswert  betrügt 
nur  98,53  bis  99,90«.  Skrabal  stellt  sich  da- 
her aus  Mohr schem  Salz  ein  reines  Eisen  her 
indem  er  nur  Spannungen  von  0,3  bis  0,4  Volt 
und  Stromstärkon  von  einigen  Hundertstel  Am- 
pere benutzt.  Weiter  bespricht  er  den  Wirkungs- 
wert des  Eisendrahtes.  A.  C lassen**  entgegnet, 
daß  man  nach  den  Untersuchungen  V  e  r  w  e  r  s 
sehr  wohl  kohlenstoffreies  Eisen,  auch  bei 
Spannungen  von  7  bis  8  Volt,  nach  seiner  Me- 
thode erzielen  könne,  wenn  man  nur  nach  er- 
folgter Ausscheidung  des  Eisens  rechtzeitig  unter- 
breche. —  Weiter  geben  Gardnor,  North  «fc 
Naylor,***  welche  bei  Einstellung  des  Por- 
manganats  auf  Magnesium-  und  Bltioxalut  keine 
zufriedenstellenden  Resultate  erzielen  konnton,  an, 

•  „Zeitschr.  für  analyt,  Chemie"  1903,  42,  859, 
„Zeitschr.  für  analyt.  Chemie"  1903,  42,  516. 


daß  es  genüge,  Permanganat  mehrere  Male  umzu* 
kristallisieren,  man  könne  das  Salz  dann  direkt 
abwiegen  und  die  Lösung  als  Normallösung  be- 
nutzen, sie  halte  sich  monatelang.  Bei  Ein- 
stellung auf  Blumendraht  ergebe  sich  nach  dem 
Abfiltrieren  des  Kohlenstoffs  ein  Wirkungswert 
von  konstant  96,3  %  Eisen. 


Schwefelbestimmung  im  Roheisen. 

C.  A.  Seyler*  hat  wieder  einmal  die  ver- 
schiedenen Methoden  geprüft,  nach  welchen  man 
den  Schwefel  im  Eisen  dadurch  bestimmt,  daß  man 
denselben  mit  Säuren  als  Schwefelwasserstoff 
austreibt.  Bekanntlich  erhält  man  dabei  zu  wenig 
Schwefel.  Seyler  bestätigt,  daß  das  von 
Dougherty  vorgeschlagene  vorherige  Erhitzen 
im  Porzellantiegel  dio  Resultate  wesentlich  be- 
günstigt, daß  aber  trotz  Anwendung  starker 
Salzsäure,  von  Kalilaugo  als  Absorptionsmittel, 
immer  noch  zu  niedrige  Resultate  gefunden 
werden.  Sicherer  ist  die  Absorption  durch  Brom- 
lösung im  Ledebur  sehen  Rohre.  Richtige  Re- 
sultate erhält  man,  wenn  man  die  durch  starke 
Salzsäure  entwickelten  Gase  im  Wasserstoffstrome 
durch  ein  glühondos  Rohr  leitet  (was  auch  be- 
kannt war!).  Er  erhielt  mit  der  Schwefelwasser- 
stoffmethode  ohne  Glühen  0,154  °/o  S,  nach  dem 
Glühen  0,184  und  0,187  °/o  S,  mit  der  Oxydations- 
methode nach  Blair  und  B  a  tu  b  e  r  0,183  °/o,  mit 
Durchleiten  durch  ein  glühendes  Rohr  0,187  7»  S. 


••• 


.Journ.  Soc.  Chem.  Ind."  1903,  22,  731. 


*  „The  Analyst"  1908,  28,  97. 
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Stahlformguss  und  Stahlformgusstechnik.* 

Von  Bernhard  Osann. 


\  uf  der  Rheinisch  -  Westfälischen  InduBtrie- 
Ausstellung  in  Düsseldorf  waren  Stahlform- 
gußstücke so  zahlreich  nnd  so  hervorragend  an 
Größe,  Gewicht  und  Beschaffenheit  zu  sehen, 
wie  auf  keiner  andern  Ausstellung  zuvor.  Die 
beiden  beteiligten  Provinzen  konnten  stolz  dar- 
auf sein,  dem  Auslande  ein  Bild  zu  zeigen, 
welches  den  Fortschritt  des  deutschen  Eisen- 
hüttenwesens auch  auf  diesem  Gebiete  zur  Er- 
scheinung brachte,  um  so  mehr  als  der  Stahlform- 
guß eine  deutsche  Erfindung  ist,  und  die  deutsche 
Technik  sowohl  in  bezug  auf  die  Anfertigung 
als  auch  auf  die  Verwendung  des  Stahlform- 
gusses bisher  eine  führende  Stellung  eingenom- 
men hat.  Die  Leistungen  der  Stahlformgnß- 
werke,  wie  sie  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung 
zutage  traten,  sind  seinerzeit  auch  rückhalt- 
los von  auslandischen  Fachgonossen  anerkannt 
worden. 

Die  Firma  Krupp  hatte  wie  auf  den  meisten 
anderen  so  auch  auf  diesem  Gebiete  die  auf  sie 
gesetzten  und  begreiflicherweise  sehr  hoch- 
gespannten Erwartungen  weit  übertroffen.  Wenn 
aber  mancher  ausländische  Fachmann  glaubte, 
daß  der  außerhalb  der  Kruppschen  Werkstätten 
erzeugte  Stahlformgnß  keine  Beachtung  verdiene 
und  beim  Wettbewerb  auf  dem  Weltmarkte 
nicht  ernstlich  in  Frage  käme,  so  hat  ihn  die 

*  Die  Aufnahme  dieses  Artikel»  hat  sich  wegen 
Raummangels  verspätet;  der  Bericht  enthält  aber  vor- 
wiegend allgemein  Wissenswertes,  so  daß  er  auch 
heute  noch  willkommen  sein  wird.    Die  Bed. 


Ausstellung  sehr  bald  eines  Besseren  belehrt 
und  ihm  gezeigt,  daß  die  deutsche  Stahlform- 
gußtechnik  noch  andere,  sehr  gr.t  klingende 
Namen  neben  Krupp  aufweist.  Auch  mancher 
mit  der  Fachtechnik  vertraute  deutsche  Be- 
sucher der  Ausstellung  wurde  durch  die  Viel- 
seitigkeit und  die  weitgehende  Anwendung  des 
StahlformgU8ses  überrascht  und  nicht  minder 
I  auch  durch  die  Höhe  der  Zahlen,  welche  das  iu 
dieser  verhältnismäßig  jungen  Technik  ange- 
legte Kapital  und  die  darin  beschäftigten  Ar- 
beiter betreffen. 

Ehe  ich  zur  Besprechung  der  in  Düsseidol  f 
seinerzeit  ausgestellten  Stahlformgußstücke  über- 
gehe, möchte  ich  eine  kurze  Betrachtung  vor- 
ausschicken, die  die  Entstehung  der  Stahlform- 
gußtechnik,  ihre  Geschichte,  Hilfsmittel  und 
Handhabung  kennzeichnet.  Darauf  soll  eine 
Aufzählung  der  einzelnen  Stücke,  soweit  sie  be- 
sonderes Interesse  haben,  nach  Gattungen  und 
dem  Zweck  ihrer  Verwendung  geordnet,  folgen. 
Es  sind  jedoch  nur  Stahlformgußstücke  aus  dem 
Martinofen  in  Betracht  gezogeu,  wahrend  Tiegel- 
und  Konverterstahlguß  ausgeschlossen  wurde. 
Letzterer  kommt,  da  die  drei  im  deutschen 
Zollgebiet  bekannt  gewordenen  Kleinkonverter- 
anlagen auf  der  Ausstellung  nicht  vertreten 
waren,  überhaupt  nicht  in  Betracht.  Es  sei 
nur  bemerkt,  daß  die  Firma  Poetter  in  Dort- 
mund in  der  Maschinenhalle  das  Modell  einer 
Kleinkouverteranlage  ausgestellt  und  ein  kleines 
klinisches  Getriebe  von  etwa  80  mm  Durchmesser 
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beigefügt  hatte,  um  an  diesem  Gußstück  aus 
dem  Kleinkonverter  zu  zeigen,  daß  sich  ein 
außerordentlich  dünner  und  sehr  sauberer  Guß 
erzielen  laßt.  Die  schönen  Glocken  des 
Bochnmer  Vereins  scheiden  als  Tiegelguß- 
stahl auf  diese  Weise  aus  der  Betrachtung  ans, 
ebenso  anch  der  im  Tiegel  erzeugte  Mangan- 
stahl der  Bergischen  Stahlindustrie. 
Dasselbe  gilt  von  Schmiede-  nnd  Preßerzeng- 
nissen, also  z.  B.  den  geschmiedeten  Walzen 
des  Bochumer  Vereins  nnd  der  Gute- 
hoffnungshütte. Schmiedbarer  Gnß  nnd 
Temperstahlguß  sind  gleichfalls  ausgeschlossen 
worden,  ebenso  der  von  Mönkemöller&Co. 
in  Bonn  und  der  vom  Sülzer  Eisenwerk  in 
Köln-Sülz  als  Tiegelerzeugnis  ausgestellte  Re- 
fonnstahlgnß  bezw.  Meteorguß. 

Geschichtlich  sind  allerdings  Tiegelstahl- 
und  Martinstahlguß  innig  miteinander  ver- 
wachsen. Der  erste  Stahlformguß  wurde  aus 
Tiegelgußstahl  hergestellt  zu  Zeiten,  in  denen  es 
noch  gar  keinen  Martinofen  gab.  Später  trennen 
sich  beide  Stahlgußgattungen  nnd  haben  sich 
jede  in  ihrer  Art  entwickelt. 

Ober  die  Geschichte  deB  StahlfornigTisseH 
findet  der  Leser  eine  kurze  Darstellung  in  dem 
von  E.  Schrödter  in  der  Versammlung  der 
Schiffbautechnischen  Gesellschaft  in  Düsseldorf 
1902  gehaltenen  Vortrage.*  Der  Vollständig- 
keit halber  sei  hier  ein  kurzer  Auszug  wieder- 
gegeben und  durch  Mitteilungen  der  Firma 
Krupp  und  anderer  ergänzt. 

Die  Erfindung  des  Stahlformgusses  ver- 
danken wir  dem  ersten  technischen  Direktor 
des  Bochumer  Vereins  Jacob  Mayer,  der  im 
Jahre  1851  zuerst  Kirchenglocken  goß.  1862 
folgte  das  Kruppsche  Werk  in  Essen  und  1871 
das  von  Stein  &  Co.  begründete,  später  an 
Fritz  Asthöwer  und  noch  später  an  Friedrich 
Krupp  übergegangene  Gußstahlwerk  Annen. 
Auch  die  Bergischo  Stahlindustrie  in  Remscheid 
begann  Anfang  der  siebziger  Jahre  diesen  Be- 
triebszweig zu  entwickeln.  Die  Anwendung  des 
Martinofens  erfolgte  1867  zuerst  in  Essen. 
Bereits  1872  goß  man  in  Bochum  eine  vierflflgelige 
Schiffsschraube  von  5,3  m  Durchmesser  und 
9000  kg  Gewicht  für  einen  Dampfer  der  Hamburg- 
Amerikanischen  Paketfahrt-A.-G.  Gegen  Ende 
der  siebziger  Jahre  lernte  man  auch,  im  Martin- 
ofen die  kohlenstoffreichere  Qualität  herzustellen. 
Es  sollte  aber  noch  lange  danern,  bis  dieser 
Fortschritt  auch  in  das  Gebiet  des  Suhlform- 
gusses übertragen  wurde.  Erat  nachdem  dies 
Ende  der  achtziger  Jahre  geschehen  war,  fing 
man  an,  den  Stahlformguß  als  bequemes  nnd 
zuverlässiges  Konstrnktionsmaterial  in  alle  In- 
dustriezweige einzuführen.  Den  obengenannten 
Werken  sind  viele  andere,  namentlich  in  den 
letzten  15  Jahren,  nachgefolgt.  Auf  der  Dussel- 
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dorfer  Ausstellung,  auf  der  nur  die  westdeut- 
schen Werke  vertreten  waren,  konnte  man  allein 
16  Firmen  zählen,  die  Stahlformgußstücke  ans 
dem  Martinofen  anfertigen;  abgesehen  von  den 
Werken,  die  gelegentlich  neben  Blöcken  auch 
einige  Formgußstücke,  namentlich  für  eigenen 
Bedarf,  herstellen. 

Einen  Überblick  über  die  einzelnen  Etappen 
'  beim  Fortschritt  der  Gießtecbnik  geben  die  fol- 
genden Aufzeichnungen  der  Firma  Fried, 
j  Krupp,  aus  welchen  erhellt,  in  welcher  zeit- 
I  liehen  Folge  die  nachstehend  genannten  Gegen- 
j  stände  zuerst  ans  Stahlguß  hergestellt  wurden: 

1862  Scheibenräder  nnd  Kolben. 

1865  Herz-  und  Krenzungsstücke. 

1870  Walzwerksteile,    wie    Kammwalzen,  Spindeln, 

Muffen  usw. 
1873  Teile  für  ßrückenbauten. 

1876  Baggeransrüstungen,  wie  Turasse,  Eimerböden. 
Massive  Maschinenteile. 

1878  Schiffsschrauben  nnd  Flügel,  Kolben  nnd  Kreuz- 
köpfe für  Schiffsmaschinen. 

1881  Scnranbenwellenböcke  für  Schiffe. 

1882  Steven  und  Ruderrahinen  für  Schiffe. 

1883  Kadsterne  für  Lokomotiven  nnd  Wagen. 
1885  Lokomotivteile  in  größerem  Umfange. 

1887  Steven  nnd  Maschinenteile  ans  reinstem  Fluß- 
eisengnß  von  etwa  40  kg  Festigkeit  und  über 
207»  Dehnung. 

1889  Gußstücke  ans  Dynamostahl. 

1898  Stahlgußstücke  aus  Spezialstahl. 

Berücksichtigt  man,  daß  seit  dem  letzt- 
genannten Jahre  eine  große  Zahl  neuer  Ver- 
wendungszwecke für  Stahlguß  hinzugetreten  ist, 
so  wird  man  leicht  zn  der  Überzeugung  kommen, 
daß  die  Fortschritte  auf  diesem  Gebiet  sowie  die 
stattgehabte  Neugründung  und  Vergrößerung  der 
Stahlformgußwerke  weit  über  den  Rahmen  des 
allgemeinen  industriellen  Aufschwungs  hinaus- 
reichen. Dies  ist  auch  tatsächlich  der  Fall. 
Unserm  Maschinen-  und  Schiffbau  sind  in  den 
letzten  Jahren  Aufgaben  gestellt,  die  ihn  zwin- 

,  gen,  Stahlguß  anzuwenden,  weil,  abgesehen  von 

i  dem  unvergleichlich  teureren  Tiegelstahlguß,  kein 
Material  von  der  gleichen  Anpassungsfähigkeit 
in  seinen  Festigkeitseigenschaften  zur  Verfügung 

.  steht.  Die  geringe  Elastizität  des  Gußeisens, 
seine  Gefüge  veränderungen  bei  verschiedenen  Quer- 
schnittsabmessungen und  die  Schwierigkeit,  den 
wirklichen  Beanspruchungen  entsprechende  Festig- 

!  keitsprüfungen  vornehmen  zu  können,  kennzeich- 
nen das  Gußeisen  als  ein  dem  Stahlguß  in  be- 
zng  auf  seine  Qualitätseigenschaften  weit  nach- 
stehendes Material.  Der  Stahlguß  findet  daher 
namentlich  dort  Eingang,  wo  Gewichtsersparnis 
in  Betracht  zu  ziehen  ist.  Dazu  kommt  die 
Anpassungsfähigkeit  des  Stahlformgusses  an  die 
änßere  Gestalt,  die  ihn  auf  der  andern  Seite 
wieder  wettbewerbsfähig  gegenüber  den  Schmiede- 
stücken macht. 

Um  die  zwingenden  Momente  hervorzuheben, 
unter  deren  Einfluß  das  Gußeisen  nnd  bisweilen 
auch  das  Schmiedeisen  dnreh  den  Stahlformguß 
vet drängt  werden,  soll  auf  einige  Sondererzeur- 
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lUBse  des  Maschinenbaues  hingewiesen  werden, 
die  ohne  Stahlformguß  einfach  nicht  mehr  denk- 
bar sind.  Für  schwere  Walzenstraßen,  Schmiede- 
pressen nnd  Werkzeugmaschinen  liegt  dies  ohne 
weiteres  auf  der  Hand.  Letztere  sind  mit  guß- 
eisernen Getrieben  undenkbar,  denn  die  hohe 
Zahnbeanspruchung  würde  bei  Gußeisen  eine  so 
grobe  Teilung  erfordern,  daß,  um  die  nötige 
Geschwindigkeit  zu  erzielen,  entweder  sehr  große 
Durchmesser  oder  mehrfache  Vorgelege  an- 
geordnet werden  müßten.  Dabei  würde  man 
«ehr  bald  an  eine  Grenze  gelangen.  Dasselbe 
gilt  von  Meißelhaltern,  Stoßstempelführungen 
nnd  anderen  verwickelt  geformten  Teilen,  die 
sich  nicht  oder  nur  unter  sehr  großen  Schwierig- 
keiten durch  Schmieden  herstellen  lassen,  nnd 
ebensowenig  aus  Gußeisen  angefertigt  werden 
können,  da  diesem  Material,  wie  oben  erwähnt, 
die  erforderlichen  Festigkeitseigenschaften  man- 
geln. Für  Preßzylinder,  Bergwerkspumpen  für 
große  Teufen,  Rohrleitungen  für  Dampf  und 
Wasser  unter  hohem  Druck  kommt  Gußeisen 
gleichfalls  nicht  mehr  in  Betracht.  Bei  Dampf- 
spannungen über  8  Atm.  ist  es  für  bestimmte 
Durchmesser  überhaupt  ausgeschlossen.  In  höhe- 
ren Temperaturen  versagt  dann  auch  Bronze 
und  Kupfer,  so  daß  Stahlguß  für  Formstücke 
allein  übrig  bleibt.  Magnetgestelle  und  Magnet- 
räder werden  vielfach  aus  Stahlgnß  von  beson- 
ders guten  magnetischen  Eigenschaften  gefertigt, 
obwohl  auch  Gußeiseu,  namentlich  bei  statio- 
nären Maschinen,  angewendet  wird.  Kapsel- 
Dynamogehäuse  für  Straßen-  und  Kleinbahn- 
zweck j,  auch  für  Krane  müssen  aus  Rücksichten 
auf  das  mitzuschleppende  Gewicht  auch  aus 
Stahlformguß  hergestellt  werden.  Derartige 
Kapselgehäuse  für  Krane  und  Straßenbahnfahr- 
zeuge, die  dazugehörigen  Getriebe  und  die 
Wangen  der  Straßenbahnuntergestelle  stellen 
neben  Gruben  wagen  rädern  wohl  die  einzigen 
Massenerzeugnisse  aas  Stahlformguß  dar,  welche 
die  Einrichtung  von  Formmaschinen  lohnen. 

Bei  Dynamomaschinen,  die  für  den  Schiffbau 
oder  die  Ausfuhr  bestimmt  sind,  kommt  Stahl- 
guß fast  ausschließlich  in  Frage.  Für  Loko- 
motiven kommt  außer  den  Radsternen  eine 
Reihe  stark  beanspruchter  Teile,  die  weiter 
unten  aufgezählt  sind,  als  Stahlformgußstücke 
in  Betracht.  Auch  hier  ist  die  Erfüllung  der 
immer  mehr  gesteigerten  Anforderungen  untrenn- 
bar mit  ihrer  Verwendung  verbunden.  Bagger- 
maschinenteile erfordern  bei  geringem  Gewicht 
große  Festigkeit  und  Widerstandsfähigkeit  gegen 
mechanische  Abnutzung,  die  Gußeisen-  und 
Schiuiedeisenteile  ausschließt.  Neuerdings  hat 
man  auch  beim  Bau  von  großen  Gasmotoren 
Zylinderköpfe  aus  Stahlguß  eingeführt,  nachdem 
solche  ans  Gußeisen  mehrfach  gesprungen  waren. 
Dasselbe  gilt  auch  vom  Bau  großer  stehender 
Gebläsemaschinen ,  deren  Kolben  ausnahmslos 
aus  Stahlformgnß  gefertigt  werden.    Auch  viele 


Zerkleinerungsmaschinen  sind  heute  ohne  Slabl- 
i  formgnß  nicht  denkbar,    besonders  hat  sich  die 
|  hochentwickelte  Zementindustrie  die  Zuverlitaig- 
1  keit  und  Haltbarkeit  der  Stahlformgnßstücke  zu- 
nutze gemacht. 

Vom  Kranbau  war  bereits  bei  Erwähnung 
.  der  Dynamomaschinen  die  Rede.    Es  ist  noch 
'  nachzutragen,  daß  hier,  wo  es  auf  hohe  Festig- 
keitseigenschaften  bei  möglichst  geringem  Ge- 
I  wicht  ankommt,  auch  Stahlguß  für  Getriebe, 
Lanfräder  und  einige  andere  Teile  zur  An- 
wendung gelangt.     Beim  Schiffsmaschinenban 
wird  sehr  viel  Stahlguß  angewendet  für  Funda- 
mentrahmen,  Ständer,   Kolben,  Zylinder-  nnd 
Schieberkastendeckel ,     Kreuzköpfe ,  Kulissen, 
Hebel  aller  Art  und  andere  Teile,  von  denen 
weiter  unten  die  Rede  sein  wird.    Beim  Bau 
stationärer  Dampfmaschinen  wird  Stahlguß  bis- 
her wenig  angewendet.     Nur  die  Kreuzköpfe 
sind  überall  aus  Stahlformguß  angefertigt,  häutig 
auch  die  Kurbeln,  die  sonst  auch  geschmiedet 
werden;  bisweilen  einige  Steuerungsteile  und 
Ventile.    Dampfzylinder  aus  Stahlguß  zu  ferti* 
I  gen,  hat  selbst  bei  Schiffsmaschinen  bei  dem 
gegenwärtigen  Standpunkt  der  Technik  keines 
Sinn,  da  Gußeisen  in  dieser  Beziehung  hin- 
reichende Dienste  leistet,  während  bei  kleineren 
Abmessungen  Bronze  verwendet  wird.   Erst  bei 
noch   höheren   Dampfspannungen   nnd  Dampf- 
temperatnren  würde  man  gezwungen  sein,  sich 
des  Stahlgusses  zu  bedienen.  Anderseits  wäre  die 
|  Einführung  von  Stahlgußkolben  auch  bei  liegenden 
;  Maschinen,  deren  Ringe  nach  wie  vor  aus  Guß- 
|  eisen  hergestellt  werden  könnten,  und  die  Anwen- 
dung von  Rahmen  aus  Stahlguß  auch  bei  liegenden 
;  Maschinen  sehr  wohl  in  Betracht  zu  ziehen. 
Stahlformgußtechnik.  Im  Interesse  der 
Fachgenossen,  die  nicht  unmittelbar  mit  der 
I  Technik  des  Stahl formgnsses  vertraut  sind,  sollen 
im  folgenden  die  Schwierigkeiten  bei  seiner  Her- 
stellung und  die  Hilfsmittel  zu  ihrer  Bekämpfung 
kurz  geschildert  werden. 

Die  Gnßforinen  bestehen  in  Anbetracht  der 
hohen    Temperatur  des   flüssigen   Stahls  au» 
feuerfestem  Material.    Sie  müssen  —  von  den 
wenigen  Ausnahmen  soll  noch  die  Rede  sein  — 
regelrecht  gebrannt  werden.    Dies  hat  leicht 
die  Bildung  kleiner  Trockenrisse  zur  Folge,  die 
trotz  aller  Sorgfalt  bei  der  Auswahl  des  Tones 
und  der  Magerungsmittel  und  der  Aufbereitung 
kaum  zu   vermeiden    sind  nnd  innerhalb  der 
Grenzen,  bei  denen  die  Haltbarkeit  und  Wider- 
standsfähigkeit der  Form  nicht  gefährdet  wird, 
j  auch  nichts  schaden.     Anderseits  leistet  die 
1  steinhart  gebrannte  Form  dem  Schwinden  des 
Gußstücks  einen  sehr  großen  Widerstand,  wenn 
1  dieses  an  Vorsprüngen  irgendwelcher  Art  in  der 
Formmasse  festgehalten  wird.    Dabei  ist  zn  be- 
rücksichtigen, daß  der  Stahlformguß  eine  nahezu 
doppelt  so  große  Schwindung  wie  das  Gnßei»en 
|  besitzt.    Infolge  dieses  Umstandes  können  wah- 
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rend  de*  Erstarrens  Risse  entstehen,  die  im 
Hinblick  auf  den  teigigen  Znstand,  in  welchem 
sich  der  erstarrte  Stahl  noch  befindet,  Warm- 
risse oder  Schrnmpfrisse  heißen,  im  Gegensatz 
zu  Kaltrissen,  von  denen  weiter  nnten  die  Rede 
sein  wird.  Die  Hilfsmittel  znr  Vermeidung 
dieser  Schrnmpfrisse  sind  leicht  aufzuzählen, 
es  bedarf  aber  bei  ihrer  Anwendung  weitgehen- 
der  Erfahrung  nnd  bei  großen  Stücken  auch 
guter  Disziplin,  um  ein  richtiges  Zusammen- 
wirken der  Arbeiter  zn  gewährleisten. 

Zunächst  ist  es  Aufgabe  des  Konstrukteurs, 
angleiche  Wandstärken,  namentlich  Material- 
anhäufungen inmitten  eines  langgestreckten 
KörperB  von  dünnem  Querschnitt,  möglichst  zu 
vermeiden.  Solche  Anhäufungen  enthalten, 
wenn  das  Gußstück  bereits  orstarrt  ist,  noch 
flüssige  und  teigige  Massen,  die  dem  Reißen 
einen  geringen  Widerstand  entgegensetzen.  Dies 
läßt  sich  natürlich  nicht  immer  vermeiden.  Es 
müssen  dann  einige  Hilfsmittel  der  Formtechnik 
zur  Anwendung  gelangen.  Hierhin  gehört  zu- 
nächst das  schnelle  Freimachen  des  Gußstücks, 
indem  durch  Hacke,  Schaufel  und  Brechstange 
die  Formmasse  gelockert  und  beseitigt  wird, 
damit  das  Stück  ungehindert  schwinden  kann. 
Es  darf  dies  nicht  zu  früh  nnd  nicht  zu  spät  ge- 
schehen und  mnß  an  den  Stellen  znerst  begonnen 
werden,  die  den  stärksten  Widerstand  ausüben. 

Ein  weiteres  Hilfsmittel  ist  das  Anbringen  j 
von  Verbindangsstegen  und  Rippen,  deren  Quer-  | 
schnitte  so  dünn  gehalten  werden,  daß  sie  be-  : 
reits  erstarrt  sind,  wenn  die  betreffenden  Teile 
des  Gußstücks  sich  noch  in  dem  oben  geschilderten, 
gefährlichen  Znstande  befinden.  Sic  werden  sehr 
häutig  als  dreieckige  Konsolrippchen  angewendet, 
da  wo  Gnßwände  in  I-  oder  C-  oder  T-  oder 
L-  oder  D-Gestalt  zusammentreten,  weil  in  den 
Schnittpunkten  der  Wände  der  Stahl  noch  lange 
flüssig  bleibt.   Die  Anordnung  solcher  Schrtimpf- 
stegc,  Schrumpfrippen  oder  Schrumpfzwickel  er- 
fordert  große   Erfahrung,   und    dem  Former- 
meister muß  das  Verhalten  des  Gußstücks  nach 
dem   Guß   klar   vor   Augen  stehen.    Weiches  ' 
Material  neigt  am  stärksten  znm  Reißen.  Eine 
gnte  Stahlbeschaffenheit  ist  natürlich  unerläß- 
lich, um  gegen   Schrumpfrisse  gewappnet  zn 
sein,    besonders    dürfen    Phosphor,  Schwefel, 
Kupfer  nur  in  geringem  Maße  zngegen  sein. 

Abgesehen  von  diesen  Warmrissen  gibt  es 
auch  Risse,  die  erst   im  erkalteten  Gußstück 
auftreten  und  daher  „  Kaltrisse  "  genannt  werden.  I 
Vielfach  treten  sie  erst  als  Folgen  einer  Er- 
schütterung oder  einer  einseitigen  Erwärmung  i 
auf  und  zeigen  dadnrcb,  daß  sie  Folgeerschei- 
nungen  von   Spannungen    sind.     Die  Gefahr 
solcher  Spannungen  im  Gußstück  liegt  auf  der 
Hand.    Hei  einem  Speichenrad  mit  starker  Nabe 
sind  beispielsweise  die  Radarme  und  der  Kranz 
bereit«  erstarrt  nnd  geschwunden,    wenn   die  1 
Nabe  sich  zusammenzuziehen  beginnt.  Hierbei 


|  mnß  entweder  ein  Verbiegen  des  Kranzes  und  der 
I  Arme  oder  Spannung  eintreten.  Das  erstere  findet 
man  häutig  bei  weichem  Material,  und  insofern 
gewährt  die  Verwendung  desselben  einen  gewissen 
Schutz  gegen  das  Auftreten  von  Spannungen. 

Will  man  vor  unliebsamen  Vorkommnissen 
bei  Verwendung  eines  solchen  Rades  im  Be- 
triebe sicher  sein,  bo  mnß  man  den  Glühofen 
anwenden.  Bei  der  gleichmäßigen  Erwärmung 
des  Gußstücks  anf  helle  Rotglut  (etwa  800°) 
werden  die  Spannungen  ausgeglichen.  Es  kann 
dies  ohne  Deformation  geschehen,  indem  sich 
beispielsweise  bei  einem  Rade  der  vom  Kranze 
auf  den  Arm  ausgeübte  Druck  und  der  am 
Arme  von  der  Nabe  aus  wirkende  Zug  aus- 
gleichen. Meist  allerdings  wird  ein  Verbiegen 
eintreten,  das  nötigenfalls  durch  Nachrichten 
ausgeglichen  werden  muß.  Sind  die  Spannungen 
zn  groß  oder  ist  der  angewendete  Stahl  von 
schlechter  Beschaffenheit  oder  zn  hart  nnd  spröde, 
so  bringt  auch  der  Glühofen  nicht  die  gewünschte 
Wirkung  hervor  oder  das  Stück  reißt  sogar, 
bevor  es  in  den  Glühofen  eingesetzt  werden  kann. 

Der  Konstrukteur  muß  gleichfalls  das  Seinige 
tun.  um  Spannungen  nach  Möglichkeit  zn  ver- 
meiden. Bei  dem  gedachten  Rade  kann  dies 
dnreh  möglichste  Verschwächnng  der  Nabe 
durch  Aussparen  nnd  auch  durch  Schlitzen  der- 
selben geschehen.  Auch  der  Stahlformer  kann 
j  helfend  eingreifen.  Die  Naben  großer  Zahn- 
|  räder  werden  nach  dem  Goß  vom  Kern  befreit, 
i  und  es  wird  Wasser  durch  die  Bohrung  hin- 
dnrehgegossen,  auch  werden  Stahl-  nnd  Schmied- 
eisenstneke  in  die  Nabe  eingelegt,  die  dann 
beim  Gnß  ganz  oder  teilweise  aufgelöst  werden. 
Wenn  solche  Verfahren  mit  vollständiger  Sicher- 
heit durchgeführt  werden  könnten,  so  würde 
die  Nabe  genau  zn  derselben  Zeit  wie  Kranz 
und  Arme  erstarren  und  schwinden.  Dies  ist 
leider  nicht  immer  möglich;  im  Gegenteil  birgt 
der  letztgenannte  Kunstgriff  oft  eine  Gefahr 
für  das  Gelingon  des  Gusses.  Man  wendet  ihn 
daher  nur  im  äußersten  Notfall  an.  Mit  dem 
'  Ausglühen  verfolgt  man  vielfach  noch  einen 
andern  Zweck,  nämlich  den  der  Gefügeände- 
rung nnd  der  dadnreh  herbeigeführten  Ver- 
besserung der  Festigkeitseigenschaften.  Dieser 
Zweck  kann  aber  nur  uuter  Innehaltnng  einer 
bestimmten  Temperatur  erreicht  werden. 

Bei  Stahlguß   besteht   noch   eine  weitere 
Schwierigkeit,  nämlich  die  Bildung  von  Hohl- 
|  räumen,  als  Folge  von  Saugerscheinnngen.  Als 
;  Hilfsmittel  gegen  solche  Schwindnngshöhlen,  die 
man  auch,  wenn  sie  mit  der  Außenlnft  in  Ver- 
bindung stehen,  Lunker  nennt,  dient  der  ver- 
lorene Kopf,  auch  Steiger,  Trichter  oder  Saug- 
trichter  genannt,    und    die   Einhaltung  einer 
richtigen    Gießtemperatur.    Zu  heiß  gegossene 
Stücke  neigen  zn  Lunkern.    Bei  zu  kalt  ge- 
1  gossenen   Stücken  findet   man   Hohlräume,  zu 
deren  Ausfüllung  nicht  mehr  flüssiger  Stahl  in 
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genügender  Menge  zur  Verfügung  gestanden  hat. 
Da  das  Schwindmaß  bei  flüssigem  Stahl  ungefähr 
doppelt  so  groß  wie  bei  Gußeisen  ist,  so  ist  die 
Gefahr  der  Schwindnngshöhlen  natürlich  auch 
doppelt  so  groß;  außerdem  kommt  noch  ein 
anderer  Umstand  zuungunsten  des  Stahlgusses  in 
Betracht,  zu  dessen  Verständnis  es  nötig  ist,  auf 
den  Vorgang  der  Schwindung  näher  einzugehen. 

Schon  während  des  Gusses  fängt  die  Schwin- 
dung an  nnd  äußert  sich  darin,  daß  die  bereits 
erstarrte  Kruste  auf  den  noch  flüssigen  Kern 
drückt  nnd  seinen  Inhalt  aus  dem  Einguß  und 
den  Steigern  hinausschiebt.  Wird  diesem  Hin- 
ausschieben ein  Widerstand  entgegengesetzt,  so 
kann  ein  Bersten  der  erstarrten  Kruste  ein- 
treten. Ein  solches  Bersten  wird  ja  bei  Stahl- 
guß kaum  eintreten.  Dagegen  bildet  es  bei 
der  Herstellung  von  Hartgnßwalzen  eine  ganz 
bekannte  Erscheinung.  Nach  dem  Erstarren 
der  Kruste  zieht  sich  der  flüssige  Kern  zu- 
sammen. Der  dadurch  freiwerdende  Raum  muß 
dnreh  naebfließendes  Material  ausgefüllt  werden. 
Wird  dies  durch  vorzeitiges  Erstarren  der  Ein- 
güsse und  Köpfe  verhindert,  so  entsteht  ein 
Hohlraum.  Der  Fachmann  erkennt  an  der  Ge- 
stalt der  Oberfläche  des  Kopfes,  ob  derselbe 
seinen  Zweck  erfüllt  hat  oder  nicht.  Eine  dem 
Quecksilbenneniskus  entsprechende  Wölbung 
deutet  auf  ein  Fehlergebnis;  denn  es  ist  eine 
vorzeitige  Erstarrung  eingetreten,  die  nach  dem 
Herausdrängen  des  flüssigen  Kerns  ein  Nach- 
fließen von  oben  her  hinderte.  Normal  ist  eine 
trichterförmige  Ein  Wölbung.  Zeigt  der  ver- 
lorene Kopf  eine  Säugöffnung,  die  seine  ganze 
Länge  wie  die  Bohrung  eines  Geschützrohres 
durchsetzt  und  womöglich  in  das  Gußstück 
selbst  hineinreicht,  so  ist  dies  natürlich  nicht 
normal.  Es  ist  der  Durchmesser  des  Kopfes 
zu  klein  bemessen  gewesen,  auch  wohl  zu  heiß 
gegossen,  odei  die  Zusammensetzung  des  Stahls 
nicht  richtig  gewählt.  Saugtricbter,  dnreh  zu 
großen  Zusatz  von  Ferrosilizium  oder  Alumi- 
nium hervorgerufen,  sind  jedem,  der  mit  Stahl- 
fabrikation zu  tun  hat,  hinlänglich  bekannt.* 

Die  Menge  des  nachgesaugten  Stahls  ist 
nicht  nnbedeutend,  sie  beträgt  rund  6  °/o  des 
Gnßgewicbts,  in  der  einfachen  Erwägung,  daß 
der  Inhalt  eines  Würfels  von  0,98  dm  Seiten- 
länge (2$  Schwindung)  0,94  edm  beträgt. 
Um  diese  Menge  flüssigen  Stahls  bereitzustellen, 
bedarf  es  großer  verlorener  Köpfe,  falls  man 
nicht  in  der  Lage  ist,  nachzugießen.  Bei  großen 
Gußstücken  gießt  man  ans  anderen  oder  auch 
demselben  Martinofen  nach.  Vielfach  ist  aber 
nicht  so  viel  Zeit  gegeben,  um  sich  den  Chargen- 
zeiten anpassen  zu  können;  dann  muß  aus  dem  I 
Tiegel  nachgegossen  werden.  Werke,  die  neben 
Martinofen-  auch  ununterbrochenen  Tiegelbetrieb 
haben,  sind  in  der  Lage,  mit  viel  kleineren 


Abbildung  1. 

Kohr  mit 
Hohlraum. 


•  Vergl.  Ruhfus,  „Stahl  und  Eisen*'  1897  8.  41. 


Köpfen  auszukommen.  Die  Projektzeichnung, 
die  die  Firma  Poetter-Dortmund  in  der  Maschinen- 
halle ausgestellt  hatte,  zeigt  auch  einen  kleinen 
Tiegelofen  neben  den  Martinöfen.  Das  mit- 
unter als  Notbehelf  angewendete  Nachgießen 
von  flüssigem  Eisen  ist  mißlich.  Wenn  man 
es  auch  vielleicht  zu  verhindern  weiß,  daß 
Eisen  in  das  Stahlgußstück  eintritt,  so  besteht 
unter  allen  Umständen  die  Gefahr  der  Kohlen- 
stoffwanderung  aus  dem  Eisen  in  den  Stahl, 
die  bekanntlich  schon  bei  Rotglut 
vor  sich  geht  und  zu  harten  Stellen 
im  Gußstück  führt.  Ich  möchte 
bei  dieser  Gelegenheit  auf  einen 
sehr  wesentlichen  Unterschied 
zwischen  flüssigem  Eisen  und 
flüssigem  Stahl  hinweisen,  der 
sich  am  einfachsten  durch  den 
folgenden  Gießversuch  veran- 
schaulichen läßt: 

Man  gieße  ein  Rohrstück  von 
etwa  100  mm  lichtem  Durchmesser, 
500  mm  Höhe,  1 0  mm  Wandstärke, 
bei  reichlich  oder  überreichlich 
bemessenem  Druckkopf,  stehend 
aus  Gußeisen  und  dann  aus  Martinstahl.  Beim 
Bearbeiten  und  Aufschneiden  des  gußeisernen 
Rohres  wird  man  dichtes  Gefüge  antreffen,  bei  dem 
Stablformgußstüek  aber  nicht.  Das  letztere  wird 
den  in  Abbildung  1  skizzierten  Hohlraum  auf- 
weisen. Um  ein  dichtes  Rohr  aus  Stahlguß  zo 
erhalten,  muß  das  Modell  abgeändert,  die  Länge 
verkürzt  und  die  Wandstärke  vermehrt  werden. 
Und  auch  dann  ist  ein  Gelingen  oft  noch 
zweifelhaft,  wenn  der  Stahl  nicht  sehr  heiß  ist. 

Bekanntlich  gießt  man  gußeiserne  Ofen- 
platten anstandslos  2  bis  3  mm  dick,  ja  sogar 
noch  schwächer;  bei  Stahlguß  findet  man  aber 
sehr  bald,  daß  dünne  Wandstärken  nur  an  ge- 
ringe Flächenau8dehnung  gebunden  sind,  obwohl 
anderseits  flüssiger  Stahl  auch  die  zartesten 
Risse  der  getrockneten  Form  wiedergibt,  ihm 
also  nicht  die  Eigenschaft  der  Dunnflüssigkeit 
abgeht.  Wie  ist  diese  Erscheinung  nun  zu  er- 
klären ?  Zweifellos  damit,  daß  der  Stahl  andere 
Erstarrungsvorgänge  zeigt,  und  zwar  die  Er- 
starrung, wenn  sie  einmal  eintritt,  plötzlich 
und  in  großem  Umfange  vor  sich  geht  und 
dabei  dem  nachrückenden  flüssigen  Material  der 
Weg  abgeschnitten  wird.  Ob  man  jemals  in 
der  Lage  sein  wird,  diesen  Vorgang  wissen- 
schaftlich klarzulegen,  muß  der  Zukunft  vor- 
behalten bleiben.  Hypothetisch  läßt  sich  anf 
Erstarrungs -Verzögerungen  hinweisen,  die  ja 
denkbar  sind  und  in  demselben  Sinne  ein  plötz- 
liches Erstarren  herbeiführen  können,  wie  Siede- 
verzögerungen ein  plötzliches  und  rapides  Ver- 
dampfen. Solche  „Oberschmelzungen  oder  Ge- 
frierverzüge"  sind,  wie  jedes  Lehrbuch  der 
Physik  bestätigen  kann,  nichts  Unbekanntes. 
Geschmolzenes  unterschwefligsaures  Natron  läßt 
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sich  bei  Vermeidung  von  Erschütterungen  weit  I 
unter  den  Schmelzpunkt  (48°)  abkühlen.  Tritt 
dann  ein  Erstarren  ein,  so  erfolgt  dieses  plötz- 
lich.   Ob  dabei  die  im  Stahl  reichlich  gelösten 
Oase  eine  Rolle  spielen,  mag  dahingestellt  sein. 

Wenn  man  das  „Spratzen  des  Silbers"  be- 
obachtet, so  zeigt  sich  eine  plötzliche,  durch 
die  ganze  Masse  hindurchgehende  Erstarrung 
als  Begleiterscheinung  einer  sehr  kräftigen  Gas- 
ausscheidung.     E9    ist    hier  aufgenommener 
Sauerstoff;  beim  Stahl  handelt  es  sich  um  ein 
Gasgemisch,  dessen  Zusammensetzung  die  Müller- 
schen  Arbeiten  klargestellt  haben,  unter  dem 
Nachweis,  daß  Wasserstoff  bei  weitem  in  diesem  { 
Gemisch  überwiegt.    Gießt  man  Silber  so,  daß 
es  sehr  schnell  erstarrt,  so  kann  man  das  i 
Spratzen  unterdrücken.    Sollte  dies  nicht  einen 
Fingerzeig  geben?    Ich  frage  weiter:  „Ist  der 
oben  angewandte  Ausdruck  „Begleiterscheinung"  i 
richtig?    Hieße  es  nicht  besser   „Ursache"?  I 
Die  Hypothese,  die  dahin  zielt,  setzt  voraus, 
daß  Gase  im  Stahl  gelöst  sind,  unter  dem  Ein- 
fluß der  Abkühlung  des   Lösungsmittels  frei 
werden  und  bei  diesem  Freiwerden  eine  starke 


Abkühlung  eintritt,  die  ein  rapides  Erstarren 
des  gesamten  Stahls  nach  sich  zieht.  Das  was 
uns  hindert,  hier  frei  auszuschreiten,  ist  der 
geheimnisvolle  Schleier,  der  das  umgibt,  was 
man  „Lösung"  nennt.  Wir  Eisenhüttenleute 
treffen  in  allen  Zweigen  unseres  Berufes  auf 
diesen  Begriff,  der  da.  wo  Physik  und  Chemie 
ineinander  übergehen,  noch  unbezwungen  die 
Wissenschaft  herausfordert. 

Tatsache  ist,  daß  in  der  als  Beispiel  oben 
erwähnten  Rohrform  an  der  äußeren  und  innerem 
Fläche  des  zylindrischen  Hohlraums  je  eine 
Stahlwand  gebildet  wird.  Zwischen  beiden  be- 
steht ein  Hohlraum,  gleich  als  ob  GaBe  aus 
dem  auf  beiden  Seiten  plötzlich  erstarrenden 
Stahle  ausgetreten  seien  und  eine  Isolierschicht 
gebildet  hätten.  Auch  unter  starkein  Flüssigkeits- 
druck wird  an  dieser  Erscheinung  nichts  geändert. 
Sie  tritt  bei  mattem  Stahl  in  besonderem  Maße 
hervor.  Ein  verlorener  Kopf  kann  also  nur  wirk- 
sam sein,  wenn  er  genügend  großen  Durchmesser 
hat,  so  daß  er  erst  durch  erstarrenden  Stahl 
verschlossen  wird,  wenn  er  seine  Schuldigkeit 
getan  bat.  (Fortsetzung  folgt.) 
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Abbildung  1.    Lageplan  der  Wupperthaler  Eisenhütte. 


(Nachdruck  -erbot,  o.) 


Bei  der  Anlage  der  Wupper- 
thaler Eisenhütte  Dr.  Ha- 
rald Tenge  in  Barmen  galt  es, 
die  Aufgabe  zu  lösen,  wertvollen 
Grund  und  Boden,  auf  der  Grenze 
zweier  großer  Industriestädte  ge- 
legen, durch  sachgemäße  syste- 
matische Disposition  nach  Mög- 
lichkeit auszunutzen,  das  Inven- 
tar einer  übernommenen  alten 
Firma,  soweit  angängig,  im  Be- 
trieb zu  verwerten  und  eine  Ver- 
größerung zu  jeder  Zeit  vorzu- 
sehen, ohne  von  dem  beim  Neu- 
bau zugrunde  gelegten  Ge- 
danken abweichen  zu  müssen. 
Der  letztere  bestand  darin,  daß 
der  bestellte  Gegenstand,  wie 
der  Grundriß  erläutert,  auf  der 

Randwanderung  durch  Kon- 
8truktionsbureau ,  Modellschrei- 
nerei, Modellager,  Modellier* 
Werkstatt ,  Gießerei ,  Putzerei 
und  Maschinenfabrik  von  der 
Wage,  mittels  Laufkran  ver- 
laden, als  fertiges  Erzeugnis 
seiner  Bestimmung  zugeführt 
wird.  Dieser  Werdegang  wird  er- 
leichtert und  beschleunigt  durch 
elektrische  und  Hand-Laufkrane 
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sowie  Geleisanlagen,  welche  schwere  nnd  leichte 
Gnßstücke  von  Werkstatt  zu  Werkstatt  be- 
fördern. 

Der  Hofraum  innerhalb  der  angegebenen 
Werkstatten  birgt  in  gleicher  Reihenfolge  den 
Schuppen  für  die  verschiedenen  Sandarten,  den 
Sandaufbereitnngsramu  mit  sechs  Maschinen,  die 
Kupolöfen,  Kernmacherei,  Trockenöfen,  darüber 
Sandtrockenraum  und  geraumige  KokBbühne, 
ferner,  gegenüberliegend,  das  Dampfmaschinen- 


Gichtanfzug,  ihren  eigenen  elektrischen  Gruppen- 
antrieb.  Die  Gießerei  ist  75  m  lang  und  wird 
durch  elektrische  und  Hand-Laufkrane  auf  par- 
allelen Bahnen  bedient.  Das  Hauptschiff  hat 
15  m,  das  Nebenschiff,  in  welchem  sich  auch 
die  Formmaschinen  verschiedener  Systeme  be- 
finden, 8  m  Spannweite.  Fachwerkwände  er- 
möglichen, falls  erforderlich,  die  sofortige  Ver- 
längerung der  Gießerei  und  der  Maschinenfabrik 
samt  ihren  Kranbahnen.     Durch  die  Gießerei 


Abbildung  2. 


haus  mit  clek irischer  Zentrale  nnd  gesondert 
eingebautem  Akknmnlatorenranm,  das  Kessel- 
haus, die  Abortanlage,  darüber  Wasch-  und 
Baderaum,  Schornsteinanlage  mit  überdachter 
Wasserreinigung  und  Kaffeekoehapparat,  sodann 
die  Schmiede,  darüber  Speise-  und  Ankleide- 
ranm,  schließlich  Pferdestall  nnd  Wagenremise, 
darüber  MeUtcrwohnung. 

Die  Geschäftsräume,  Schreinerei  und  Modellir- 
werkstatt erhalten  ihre  Heizung  durch  direkten 
Dampf,  Maschinenfabrik  und  Pntzerei  durch 
Auspuff.  Schreinerei  und  Modellager  sind  durch 
eiserne  Türen  nnd  Brandmauern  feuersicher  von- 
einander getrennt.  Krstere  besitzt,  ebenso  wie 
Sand- Anfbereitungsmasrhinen ,     Gebläse  und 


zieht  sich  in  ihrer  ganzen  Länge  eine  Wind- 
leitung mit  verschiedenen  Stutzen,  an  welche 
Schlauche  für  dio  Trockenapparate  der  Gort- 
formen  angeschraubt  werden.  Jnlonsien  in  den 
Dachreitern  ermöglichen  eine  gründliche  Lüftung. 
Der  Lichteinfall  am  Tage  findet  durch  große 
Glasflächen  in  der  Bedachung  und  durch  seit- 
liche Fenster  statt,  während  bei  Eintritt  der 
Dunkelheit  elektrische  Bogen-  und  Glühlampen 
für  ausreichende  Beleuchtung,  welche  du 
Formen  wie  am  Tage  gestattet,  Sorge  tragen. 

Bei  Anlage  der  Trockenöfen  stand  man  vor 
der  Frage,  ob  man  die  Kerne  mit  Dampfheizung, 
welche  sich  gut  bewährt  hat,  trocknen  sollte, 
doch    entschied    man    sich    im    Interesse  de« 
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schnellen  Trocknens  für  Koksfeuerung  mit  mög- 
lichst sachgemäßer  Ausnutzung  des  Brennstoffs. 
Die  Wagen  für  die  schweren  Kerne  befördert 
der  elektrische  Laufkran  in  die  Trockenöfen 
und  wieder  heraiiB,  wodurch  Arbeitskräfte  er- 
spart werden,  über  den  Trockenöfen  ist  die 
Bühne  für  den  KokB  angeordnet,  auf  welcher 
die  diesen  wichtigen  Brennstoffen  etwa  noch  an- 
haftende Feuchtigkeit  völlig  verdunstet.  Zu 
trocknender  Sand  kommt  auf  Geleiswagen  vom 
Sandschuppen  mit  Gichtaufzng  zur  Koksbühne, 
fallt  durch  eine  Öffnung  auf  die  Trockenöfen 


zug  eine  Hauptwelle  der  Maschinenfabrik  direkt 
angetrieben.  Von  dieser  Welle  wird  eine  Zusatz- 
dynamo für  Beleuchtung  und  Speisung  der 
Akkumulatoren,  welche  als  Pufferbatterie  dienen, 
in  Bewegung  gesetzt.  Bei  Kesselreinigungen 
und  nachts  kann  auf  umgekehrtem  Wege  die 
Zusatzdynamo  benutzt  werden,  um  mittels  des 
Stromes  aus  den  Akkumulatoren  den  Kessel  zu 
speisen,  Werkzeugmaschinen  zu  treibeu  usw. 
Der  Schornstein  und  die  Feuerung  des  von  der 
Kather  Dampfkesselfabrik  vorm.  Gehre  A.-G., 
Rath,    gelieferten    Cornwallkessels    mit  zwei 


Abbildung  8. 


and  von  denselben  auf  einer  Kutsche  wieder  in 
die  Wagen.  Die  Kupolöfen,  nach  eigenem 
System  mit  Windvorwärmung  und  Funkenfang 
gebaut,  schmelzen  5-  bis  6000  kg  in  der 
Stunde  bei  einem  Koksverbrauch  von  etwa  5 
bis  6  %.* 

Von  der  liegenden  Dampfmaschine,  welche 
durch  den  vorgesehenen  Anbau  eines  zweiten 
Zylinders  ihre  Kraft  verdoppeln  kann,  wird 
mittels  Riemenzug  sowohl  die  Kraftdynamo  für 
die  elektrische  Zentrale  als  auch  mittels  Seil- 


*  Diese  Angabe  ist  sehr  niedrig,  et*  wäre  zu  wünschen, 
dab  die  Direktion  der  Bütte  genaue  Betriebszahleu  ver- 
öffentlichen würde.  Ohne  solche  erscheint  ein  solch  nie- 
driger Koksverbrauch  zweifelhaft.  hie  Red. 

XL*  _ 


Flammrohren  sind  derart  ausgeführt,  dali  fast 
nie  Rauch  zu  sehen  ist.  Für  einen  zweiten 
Kessel  wurde  Platz  vorgesehen.  Billiges,  weiches 
Wasser  liefert  ein  kleiner  Bach,  dessen  Wasser 
in  einer  Zisterne  gesammelt  und  aus  dieser  in 
einen  Wasserbehälter  über  der  Koksbühne  ge- 
drückt wird. 

Die  Maschinenfabrik  bedeckt  einen  Flächen- 
raum von  1700  qm  und  hat  drei  Schiffe.  Im 
schmälsten  befinden  sich  Transmissionen,  Vor- 
gelege und  kleinere  Werkzeugmaschinen,  im 
mittleren  unter  dem  Kran  die  größeren  Be- 
arbeitungsmaschinen, und  das  größte  Schiff, 
gleichfalls  vom  elektrischen  Laufkran  beherrscht, 
dient  zur  Montage  und  sonstigen  Zwecken. 
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Glühofen  für  Stahlformguß. 

In  Abbildung  1  bis  3  ist  ein  kleiner  Glühofen 
einer  Kleinbessemeranlage  dargestellt.  An  der  Vorder- 


seite des  Ofens  befindet  sich  die  Einsatztür,  weicht 
die  ganze  Breite  desselben  einnimmt  und  ah  .Schiebe- 
tür ausgebildet  ist,  die  zum  Aufziehen  eingerichtet 
und  deren  tiewicht  durch  Gegengewichte  ausgeglichen 
ist.  Der  Rost  ist  unter  dem 
Herd  des  Ginhofens  »ge- 
ordnet und  besitzt  0,72  <jm 
Gesamtfläche,  die  Feuertüren 
befinden  sich  nnterhalb  der 
Einsatztür.  Die  Verbrennung* 
gase  bespülen  das  den  Herd 
tragende  Gewölbe,  werden  *o- 
dann  an  der  Hinterwand  de« 
Ofens  in  die  Höhe  geführt  und 
treten  durch  einen  am  Ofen- 
gewölbe befindlichen  Schlitz  in 
den  eigentlichen  Ofenraum  ein. 
Auf  dem  Wege  nach  vorn  gegen 
die  Einsatztür  umspülen  die 
Gase  sodann  die  zum  Ausglühet, 
eingesetzten  Gußstücke  und  ver- 
lassen durcli  zw  ei  in  den  Seiten 


WW2\ 
it  E— F 


Abbildung  1  Ml  3. 


sie  etwaige  durch  L'ndichtheiten 
nehmen,  ohne  daß  dieselbe  in 
gelangt.     In  den  Seiten  wanden 


Schlitze  den  Glühraum,  wobei 
an  der  Tür  eintretende  Luft  mit- 
Berührung  mit  dem  Einsatzgut« 
sind  Kanäle  ausgespart,  welche 


2S30 
Schnitt  A-B 


die  Gase  in  den  Fachskanal  führen.  Die  Herdfläche  hat  eine 
Größe  von  3,4  <|m,  die  Höhe  des  Ofenraums  beträgt  850  mm.  »o 

daß  der  nutzbare  Raum  etwa  2,3  cbm  beträgt. 


Bericht  Uber  in-  und 


Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
iweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

25.  April  1904.  Kl.  7a,  H  32070.  Schrägwalz- 
verfahren zur  Herstellung  von  Rohren  aus  vollen 
Blöcken.    Otto  Heer,  Düsseldorf,  Graf  Adolfstr.  45. 

Kl.  49e,  B  32002.  Steuervorrichtung  Tür  dampf 
hydraulische  Schiniedepressen.  Fa.  A.  Borsig,  Tegel 
bei  «Berlin. 

28.  April  1904.  KI.7c,  B34389.  Hvdraulische  Zieh- 
presse mit  in  einem  gemeinsamen  Zylinderraum  ar- 
beitenden, ineinandergefügten  Niederhulter-  und  Zieh- 
kolben. Bonner  Maschinenfabrik  und  Kisengießerei 
Fr.  Mönkemöller  &  Cie.,  Bonn  a.  Rh. 

Kl.  18a,  T  8468.  Aus  einem  Parry  sehen  Kegel- 
verschluß und  einem  nach  Art  der  Langenschen  Glocke 
wirkenden  Glockenverschluß  bestehender  doppelter 
Gichtverschluß.  Johann  Troellcr,  Maizieres,  Kr.  Metz. 

KL  24c,  D  13442.  Drehglocke  zum  Umsteuern 
der  Gase  an  Öfen  mit  Zugurakehrung.  Rudolf  Daelen, 
Heerdt  a.  Rh. 

Kl.  24c.  K  22553.  Gasgenerator  mit  senkrechtem 
Füll'chaeht.  Gebr.  Körting,  Akt.-Ges.,  Linden  bei 
Hannover. 

Kl.  24 e,  P  15529.  Sauggaserzeuger;  Zus.  z.  Patent 
123820.    Fa.  Julius  Pints.  h.  Berlin,  Andreasstr.  72  73. 

Kl.  floh.  F  17604.  Herstellung  von  Zement  aus 
Schlacke.    Carl  von  Forell,  Hamburg,  Hofweg  96. 

2.  Mai  1904.  Kl.  7c,  D  14031.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Gelenkbändern  mit  rechtwinklig  um- 
gebogenen Lappen.  Gebr.  Dörken  G.  m.  b.  H.,  Gevels- 
berg i.  Westf. 


ausländische  Patente. 


KL  7c,  D  2262.  Maschine  zur  Dehnung  geschlitzter 
Bleche;  Zus.  z.  Pat.  132  859.  Universal  Metal  Lath 
&  Patent  Company,  Yonngatown,  Ohio,  V.  St  A.;  Vertr.: 
Fr.  Meflert  und  Dr.  L.  Seil,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW. 7. 

Kl.  81b,  F  17627.  Vorrichtung  zum  Festspaanen 
von  Formkasten  verschiedener  (irinhöhen  auf  Wende 
platten  an  Formmaschinen.  Julius  Frankenberg.  Hin 
nover,  Karolincnstr.  12. 

Kl.  31b,  F  17  724.  Vorrichtung  zum  Auf-  an'] 
Abbewegen  des  Formkastenträgers  an  Fonnmasehinrn. 
Julius  Frankenberg,  Hannover,  Karolinenstr.  12. 

Kl.  31b,  J  7026.  Zur  Herstellung  von  zylin- 
drischen und  kegelförmigen  Kernen  für  Gußstücke  and 
dergleichen  dienende  Kernformmaschine  mit  einer 
umlaufenden  Kernspindel  und  einem  seitlich  zu  dieser 
angeordneten  Abstreichbrett.  Walter  Jones,  AmMecote, 
England ;  Vertr. :  C.  Fehlert,  G.  Loubier,  Fr.  Htruwn 
und  A.  Büttner,  Pat.- Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  49e,  B  31  637.  Druckluftnietmaschine.  Berün- 
|  Anhaltische  Maschinenbau- Akt.-Ges.,  Berlin. 

Kl.  50e,  K  25  545.  Staubsammler  mit  in  einem 
Kasten  angeordneten  durchlochten  Platten.  Albert 
Krautzberirer,  Friedland  bei  Breslau. 

5.  Mai  1904.    KI.  24f,  N  6595.  Rost  für  Pimpf- 
kessel.   Augustin  Normand  &  Cie.,  Le  Havre,  Frsnkr.: 
|  Vertr.:  F.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  0.  Hering  und  E  Feitz. 
Pat.-Anwalte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  24  f,  Sch  20363.  Dachförmiger  Rost.  Pul 
Schmidt  &  Desgraz,  Techn.  Bureau,  G.  m.  b.  H~ 
Hannover. 

KL  Sic,  C  11251.    Gießmaschine,  bei  welcher 
eine  von  der  Antriebswelle  aus  bewegte  Kette  die  von 
ihr  getragenen  F'ormen  schrittweise  zn  der  Gielivorrich- 
tunc  bringt.    Fred  Nelson  Cline,  Chicago;  Vertr. 
E.  W.  Hopkins  und  K.Osius,  Pat-Anwälte.  Berlin  SW.  lt. 
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Kl.  31c,  P  15  705.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Gliederketten  durch  Guß.  Johann  Peter  Pröniper, 
Koisdorf  bei  Düren. 

Kl.  49f,  T  8087.  Maschine  zum  Durchlochen  von 
glühenden  Arbeitsstücken  zur  Herstellung  nahtloser 
Rohre.  Ralfour  Fräser  Mc.  Tear,  Kainhill,  und  Henrv 
Cecil  William  Gibson,  London,  Kngland ;  Vertr. :  E.  W. 
Hopkins  und  K.  Osius,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  81  e,  B  85779.  Antriebsvorrichtung  für  Becher- 
werke. Berlin  -  Anhaltische  Maschinenbau  -  Akt.  -  Ges., 
Berlin. 

9.  Mai  1904.  Kl.  7a,  H  30994.  Pilgerschritt- 
walzwerk mit  zwei  nebeneinanderliegenden  und  mit  um 
180 "  versetzten  Arbeitskalibern  versehenen  Walzen- 
paaren  zum  gleichzeitigen  Auswalzen  zweier  Rohre. 
Wilhelm  Heintges,  Hörde. 

Kl.  7b,  G  17  710.  Vorrichtung  zum  Vorformen 
von  hohlzylindrischen  Körpern  aus  Platten,  die  durch 
Erhitzen  "formfühig  gemacht  sind.  Ch.  Ghislain, 
Louvroil,  Frankr.;  "Vertr.:  Fr.  Blcffert  und  Dr.  L.  Seil, 
Pat.  Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  7b,  Sch  21  252.  Hydraulische  Presse  zur 
Herstellung  von  Rohren  und  von  Stangen  aus  hohlen 
oder  aus  vollen  Blöcken ;  Zus.  z.  Anm.  St.  8027. 
R.  &G.  Schmöle,  Menden  i.  W.,  und  Arnold  Schwieger, 
Berlin,  Zwinglistr.  3. 

Kl.  7b,  St  8027.  Hydraulische  Presse  zur  Her- 
*tellung  von  Rohren  und  von  Stangen  aus  hohlen  oder 
ins  vollen  Blöcken.  K.  &  G.  Schmöle,  Menden  i.  W., 
and  Arnold  Schwieger,  Berlin,  Zwinglistr.  3. 

Kl.  7f,  L  17  556.  Äußere  Profilwalze  für  Rad- 
reifenwalzwerke.  Sadi  Lamm,  Duisburg,  Auguststr.  2K. 

Kl.  18b,  L  18016.  Vorrichtung  zum  Entfernen 
ihr  Schlacke  beim  Herdofenschmelzen  mittels  eines 
(ablasen  Dr.  Theodor  Lanser,  Brüssel ;  Vertr. :  Bernard 
Miiller-Tromp,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  12. 

Kl.  24  e,  B  34416.  Gaserzeuger,  bei  welchem  der 
frische  Brennstoff  in  einem  von  der  Feuerung  un- 
mittelbar beheizten  Schacht  entgast  wird.  Louis  Bou- 
tillier,  Paris;  Vertr.:  Otto  H.  Knoop,  Dresden. 

Kl.  81  e,  R  18  928.  Vorrichtung  zum  Verladen 
vom  Kohlen  o.  dergl.  Wilhelm  Rath,  HeiUen  bei  Mül- 
heim a.  Ruhr. 

l.i'lir:nn  Ii  sinn -ter-t;  int  Tagungen. 

18.  April  1904.  Kl.  20a,  Nr.  22140H.  Seilführung 
an  Tragrollen  mittels  am  Balancier  zur  Seilebene  schräg 
aufgehängter  Gegenrolle.  Willi.  Kitt,  Seraing  s.  Meuse  ; 
Vertr.:  Heinrich  Onderka,  Witten  a.  Ruhr. 

Kl.  21  f,  Nr.  221097.  Roststab  (Doppelzahnrost) 
nach  Gebrauchsmuster  194014  mit  geschlitzter  Brenn- 
bahn.  .Speziairosts' abgießerei  Sehönheiderhammer  Carl 
Edler  von  Querfurth,  Schönheidcrhammer. 

Kl.  31a,  Nr.  221392.  Doppcl« andiger  Sehmelz- 
«'fenmantel  mit  als  schlangenförmiger  Kanal  aus- 
gebildetem Hohlraum  zur  Erwärmung  und  schlangen- 
fOrmigen  Zuleitung  von  Verhrenniingsluft  unterden  Rott. 
Usnabrncker  Maschinenfabrik^.  Limlemann,  Osnabrück. 

2.  Mai  1904  Kl.  7  a,  Nr.  222540.  Vorrichtung 
tarn  Anstellen  der  seitlichen  Lagerschalen  bei  Walz- 
werken. Duisburger  Maschinenbau-Akt.-Ges.  vormals 
Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  20a.  Nr.  222336.  Scilsehlinge  für  Seilförde- 
rungen, bestehend  aus  zwei  doppelten  und  zwei  ein- 
fachen, dazwischen  gelenkig  vernieteten  Gliedern. 
V.  Dypka.  Chropnczow 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  7 c,  Nr.  147  &8H,  vom  27.  Juni  1902.  S  c h  üc  h  - 
ttrmann  &  Kremer  in  Dortmund.  Verfahren 
:>tr  Herstellung  f eitler  Siebe  nun  ,,elothten  Hierbei». 

Die  Bliche  werden  wie  üblich  vorgelocht  und 
ilarauf  gewalzt  oder  geprellt.    Hierdurch  wird  das  Ma- 


terial ausgestreckt,  so  daß  sich  die  Lochungen  verengen. 
Auf  diese  Weise  gelingt  es,  beliebig  feine  Lochungen, 
wie  sie  durch  einfaches  Lochen  nicht  erzeugt  werden 
können,  herzustellen. 

KL  7  a,  Xr.  147  547,  vom  12.  Februar  1902. 
Benrather  Maschinenfabrik,  Akt- Ges.  jin 
Benrath  b.  Düsseldorf.  Walzenstelltorrichtung 
für  Sehe ibenr<tdirnlzwerk'e. 

Das  Auswalzen  des  Werkstückes  n  zu  einem 
Scheibenrad  erfolgt,  wie  bereits  bekannt,  durch  zwei 
Walzen  m  gleich- 
zeitig auf  beiden 
Seiten  des  Rades. 
Um  die  Lage  des- 
selben während 
des  Walzens  nicht 
verändern  zu  müs- 
sen, werden  die 
beiden  Walzen  m 
völlig  gleichzeitig 
und  gleichmäßig 
von  einer  mit 
Rechts-  u.  Links- 
gewinde versehenen  Spindel  d  ans  durch  Muttern  f 
und  das  Cbertragungsgestänge  h  i  k  verstellt,  a  sind 
die  Antriebsmotoren  für  die  Welle  d. 

Kl.  4»g,  Nr.  147519,  vom  19.  August  1902,  Zu- 
satz zu  Nr.  144906  (vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1904 
S.  361).  Heinr. 
Ehrhardt  in 
Düsseldorf. 
Vorrichtung  zur 
Herstellung  ron 
Bufferkreuzeii  • 
Das  nauptpatent 
ist  dahin  abgeän- 
dert, daß  zuerst 
der  Führungshals 
des  Bufferkreuzes 
von  einem  Stem- 
pel c  gelocht  und 
ausgezogen  und 
dann  erst  die  bei- 
den die  Schenkel 
b  hildenden  Werk- 
stückenden durch 
Weiterprcssen  in 
einem  Ziehring  i 
umgebogen  und  so  weit  durch  den  Ziehring  gezogen 
werden,  daß  die  vier  Schenkel  mit  Anschruubfüßen 
entstehen. 


Kl.  4»e,   Nr.  146079,  vom 

5.  Dezember  1902.  Leon  Alfred 
Delaloe  in  Paris.  Vorrich- 
tung n h  Xietmaxchiiten  zur  Nähe- 
rung des  SchliefiifemjH'i*  an  das 
Xietschaftend*  POM  Hand. 

Der  den  Schließstempel  g  für 
die  Niete  tragmde  Kolben  ist  in 
zwei  Teile  b  und  f  zerlegt.  Der 
untere  Kolbenteil  /  wird  von  Hand 
durch  einen  Hebel  bewegt,  der 
obere  b  wie  üblich  durch" Druck- 
wasser  oder  dergl.  Beim  Gebrauch 
wird  zunächst  der  untere  Kolben  f 
mittels  des  Handhebels  bis  auf 
die  Niete  heruntergedrückt,  dann 
zwischen  b  und  f  ein  Klotz 
von  passender  Stärke  eingelegt 
und  schließlich  auf  den  oberen 
Kolben  I,  das  Druckmittel  wirken 
gelassen. 
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Erzeugung  der 


Hochofenwerke  im  März  1904. 


Bezirke 


V 


Rheinland -Westfalen  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau    .  . 

Schlesien  

Pommern  

Königreich  Sachsen  

I  Hannover  und  Braunschweig   

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  .... 

Saarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg  

Gießerei-Roheisen  Sa 


M       '.  Rheinland-Westfalen 

£  |  j-i  Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassan     .  .  . 
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2 
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28037 

3456 
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10598 
7760 
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95057 
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6032 
|  86717 

11486 
7511 
17186 
105690 

42 

186385 

146726 

442266 

|  153910 
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1  3 
3 
2 
1 

25463 
2565 
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9 
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Rheinland- W.'stfaltn 


2  5  Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-N 
Js  5  Schlesien  


£    Hannover  und  Rrannschweig 


Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg  

Thomas-Roheisen  Sa. 


2 
1 
1 
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177943  20.-490 .  557248 


20251,    21864  62084 
17863|    19850  56660 
9980     10243  1  30528 
56843    59076  177017 
218641   219378,  662847 


203354  55714» 

1520  2672 

22340  56654 

19603  5641* 

9800  22426 

51826  140146 

213038  604792 


33       496521  535901  1546369    521483  1448247 


•|  Rheinland-Westfalen  

t  |  sj  Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 
E  §  ■  Schlesien  


•£  .s  Pommern 


II 


Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

  Stahl-  und  Spiegeleisen  usw.  Sa. 

Rheinland- Westfalen  ... 


■  Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 
1  Schlesien  


i 


Bayern,  Württemberg  und  Thüringeu  

Saarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg  

Puddel-Roheisen  Sa. 


8 
16 

3 


27 

5 
18 
8 
1 

10 
42 


155H6 
15077 

7165' 


28402  68931 
21110  56755 
3172  17688 


37828    52684  143374 

5419 

17032 
24361 


34313  11114T 

26206  67949 

8280  12159 

3687  10734 

—  3890 


23355 
71152 


3581  14736 

13418  46466 

30011  77844 

995  2970 

25343  65657 


67486  204779 

4353  23926 

16967  52S79 

31467  84534 

1200  3110 

22374  5772t» 


Ii 
j' 


73348    207673     76361  221669 


l  Rheinland- Westfalen  

I Siegerland,  Lahnbezirk  nnd  Hessen-Nassau    .  .  . 

,  Schlesien  

.  Pommern  

Königreich  Sachsen   

Hannover  nnd  Braonschweig   

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   

Saarbezirk   

Lothringen  und  Luxemburg  

 Gesamt- Erzeugung  Sa. 


287468  382661  929449  337759  94503S 

52001  53224  161984  63827  1721f« 

61778  64021  189897  67023  185409 

11237  12600  86235  11203  32629 


26345  29166 

13449  18909 

63154  65673 

265083  279086 


83788  30718  87913 

41253  13625  »6437 

195686  5786C  163332 

823561  272129  768192 

780460  &50340  2461853  864144  239KÜ2 


»f     |j  (Tiefsereiroheisen  

K  j,  Bessemerroheisen  

g  'S  I  Thomasroheisen  

Stahleisen  und  Spiegeleisen 
Pnddelroheisen  


V 


Gesamt- Erzeugung  Sa. 


136385 
88574 

496521 
37828 
71152 


146726 
41681 

535901 
520»! 
73:U8 


442266 
122171 
1546369 
143374 

207673 


153910 
34905 

521483 
67486 
76361 


429436 
96901 
1448247 
204779 
221669 


-        780460,  850340  2461853    854144  2391 032 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  April  1904. 


B  e  r.  i  r  k  e 


ADZahl 

irr 
Wrrkr 
Im  Hi~ 
rlotits- 
Mon»t 


Erzeugung 


Krzeu gung 


Idi  M^ra 
Tonnen 

April  HN'4 
Tonnt' n 

*om  1.  Jan 
b.  AprlS 
Vh>4 
Tonnrn 

im 

April  11RVS 
Tonnen 

0930» 

o-i4s.-> 

272087 

70800 

14048 

14187 

03594 

22373 

8620 

3203 

20201 

7152 

12600 

12377 

48012 

0970 

3456 

2!  »53 

13551 

4225 

2671 

2608 

10368 

2478 

0597 

03&5 

25054 

5943 

34305 

30047 

131104 

33544 

vom  l.  Jaq. 
b.  .10.  April 


T  I 


1 


Rheinland  Westfalen  

Si«gerland,  Lahnhezirk  und  Hessen- Nassau 

Schlesien  

Pommern  .  .   

Königreich  Sachsen   

Hannover  und  Braunscliucig  

Bayern.  Württemberg  und  Tliti ringen  .... 

Saarhe/irk  

Lothringen  und  Luxoriihurtr  

«iielierei- Roheisen 


8a. 


14 

9 
7 
I 

2 
2 

11 


272440 
60»  18 
26748 
28705 

15710 
998» 
23129 
139234 


46       140720    142305  5R4571     153497  582933 


Rheinland-Westfalen     .   .  ....... 

4  1  *  s'f'g,Ti'1»"'1,  LahnW/irk  und  Hessen- Nassau  . 

|  ^"9  Schlesien  .  .  

s  §  £  Han  nov«r  und  Braunsen« eig  

Ressemer-Rolietsen 


Sa. 


fi 
•2 
2 
I 


25819 
4648 
5354 
5860 


21  95h 
5*  i39 
5934 
0020 


102890 
11395 
21277 

22500 


28943 
4508 
2042 
r,l95 


80125 
»751 
13108 
20205 


41081 


J Rheinland-Westfalen  
Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen -Nassau 
Schlesien  .  


-X     Hannover  und  Bratinschwci 

- 

Saarhexirk 


-  _|     Bayern,  Württemberg  und  Tliiirintren  . 

£  J    Lothringen  und  Luxemburg 

Thomas  Roheisen 


7  |  3  Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen-Nussan 

\  £  .1  Schlesien  ...   

~-2M  Pommern  

-Isfl  Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    ,  . 

7.  f '*  Stahl-  und  Spiegeleisen 


Sa. 


- 
1« 


Rheinland  Westfalen  

Stegerland.  Lahnhe/.irk  uii'l  Hessen  -  Nassau 

Schlesien   .   .  . 

Bayern.  Württemberg  und  Thüringen  .... 
Lothringen  und  Luxemburg  ........ 

_  _   Puddel-Loheisen  Sa.  24 


101122 


I 

1 

19 

32 


205490 

21804 

19850 
10243 
59070 
219378 


38951 

208119  705007 

20229  82313 

19777  70 127 

8450  38973 


42288  129189 


55505 
213088 


232522 
8759*) 


197038 
84, 
20115 
19250 
»SOO : 
52510 
200480 


651787 
2756 
78769 
75008 
32226 
1!*8602 
81 12<i8 


10 
12 

5 


28 


535901    525463  2071832     505889  1854130 


2KJ02 
21110 

3172 

_-_± 

52084 


31147  KKtOTH 
1230t;  09001 
24513 


1800 


1800 


24927 
19985 
5196 
3420 


130074 
87331 
17355 
14160 

3390 


52078   195152      535:t4  258313 


35*1 
13118 
31 1011 
995 
25343 


7915 
151  13 

31532 
820 

]'H19l 


22051 
01009 
10'- »37« 
3790 
8474« 


31127 
70530 
111033 
42t  H) 

73933 

7334s      74501    2*2174'     09241  290913 


7201 
18151 
26491'» 

1180 
10218 


,t  - 
w. 

V 

IM 


r 


Rheinland- Westfalen  .  

Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien     .   ,  

Pommern  .  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Rrannsrhw eig  .  .   .    .  . 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  .  . 
Saarbezirk  ... 

Lothringen  und  Luxemburg  


<0-samf.-F.ivei!gung  Sa. 


332001 
53224 
H4021 
12000 

2!  000 
13909 
05073 
279'.  >s« 

450340 


GieOerci-Roheisen      .  . 
Bessemer-R<dieisen       .    .  . 
!  Thomas- Roheisen  .  . 

(Stahleisen  und  Spiegel  eisen 
Paddel-Roheisen  


140720 
»1081 

535' m,1 
52084 
7334* 


•  0-saint  Urzeugung  Sa.      —  H50340 


333924 

1203373 

329515 

1274543 

IOO75 

208059 

,  65101 

2372«» 

07783 

257080 

010^4 

247013 

12377 

48012 

1 0 102 

42925 

28750 

112538 

29(570 

1175*3 

13078 

54931 

13458 

498<>5 

01H90 

257570 

5S459 

221791 

20*221 

1091782 

250243 

1024435 

83329s.  32'- »5151     *21452  3215474 

142305 

58-1571 

153497 

582933 

38H51 

101122 

422.88 

12918» 

525403  207 IK12 

505889 

1954130 

52078 

195452 

53534 

258313 

74501 

282174 

09241 

290903 

83329s,  3295151 

824152  3215474 

Digitized  by  Google 


662    Stahl  and  Eisen. 


Berichte  über  Vtrsammlurngm  atu>  Faehrereiuen. 


24.  Jahrg.  Nr.  11. 


Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachverehien. 


Iron  and  Steel  Institute. 

(Schloß  TOD  8«lt«  SOS  ) 

Zu  dem  im  vorigen  Heft  veröffentlichten  Bericht 
über  den  geschäftlichen  Teil  der  Sitzung  sei  noch 
nachgetragen,  daß  anch  der  Verein  deutscher  Eisen- 
hüttenleute durch  eine  größere  Anzahl  von  Mitgliedern, 
u.  a.  Daelen,  Dango,  v.  Kerpely,  Ren  geh,  Kitter 
v.Schwarz,  Trapp  und  Dr.  Weiskopf,  vertreten 
war.  Der  Geschäftsbericht  erwähnt  noch  die  Ernennung 
des  Vorsitzenden  des  Vereins  deutscher  Kiscnhütten- 
leute,  Lueg,  zum  lebenslänglichen  Mitglied  des  Herren- 
hauses; die  Verleihung  des  Titels  eines  Doktor- In- 
genieurs h.  c.  au  Hrn.  F.W.  Lürmann;  die  Ver- 
leihung des  Kronenordens  zweiter  Klasse  an  Hrn.  Pro- 
fessor Wedding  und  des  Franz  Josephs  -  Ordens  an 
Hrn.  Ritter  von  Gutmann  u.a.m. 

Der  erste  Vortrag  von  A.  Dupre  und  M.  B. 
Lloyd,  Mitgliedern  der  staatlichen  Aufsichtsbehörde 
für  Explosivstoffe,  behandelte 

Explosionen,  hervorgerufen  durch  Perroslllzlnm. 

Das  Dampfschiff  Veria  von  der  Cnnard  Com- 
pany brachte  eine  Ladnng  Ferrosilizium  aus  Triest 
nach  Liverpool.  Dieses  wurde  daselbst  am  17.  De- 
zember 1903  ausgeladen.  Am  12.  Januar  1904  be- 
merkte man  das  Auftreten  von  Azetylengas,  welches 
von  dem  unangenehmen  Geinch  des  Phosphorwassor- 
stoffs  begleitet  war.    Beim  Abladen  erfolgte  eine  Ex- 

Slosion;  dieselbe  wiederholte  sich  am  21.  Januar  während 
er  Abwäge  der  Fässer,  und  bei  dieser  Gelegenheit 
wurde  ein  Arbeiter  7  bis  8  m  fortgeschleudert  und 
schwer  verletzt.  Der  Vortrag  geht  auf  die  Ursachen 
der  Explosion  ein  nnd  kommt  zum  Schluß,  daß  weder 
Azetylen  noch  SilizinmwasserBtoff  entdeckt  worden 
sind,  sondern  nur  der  Phosphorwasserstoff,  welcher 
bei  200  0  C.  sich  entzündet,  die  Ursache  der  Explosion  ■■ 
sein  kann.  Die  Vortragenden  machen  dann  noch  Vor- 
schläge, um  derartige  Unfälle  künftig  zu  verhindern. 
Dieser  Vortrag,  welcher  für  die  Eisenindustrie  allge- 
meines Interesse  hat,  war  von  einer  Diskussion  Be- 
gleitet, an  welcher  sich  Watson  Gray,  Stcad, 
Harbord,  Le  Chatelier  beteiligten* 

Professor  Henry  Louis,  N'ewcastle,  besprach  die 
Erzeugung  von  Roheiten  ana  Brikett«  lu  Herren*. 

Das  Eisenerzvorkommen  von  Horräng,  welches  in  der 
Nähe  der  berühmten  Dannemoragruben  an  der  balti- 
schen Küste  von  Schweden  liegt,  ist  bereits  wiederholt 
in  der  Literatur  behandelt.  **  Die  geologische  und  tech- 
nische Beschreibung  der  dortigen  Erzgruben  bietet 
daher  wenig  Neues.  Da«  Hauptinteresse  konzentrierte 
sich  darauf,  welche  Erfahrungen  mit  dem  beschriebenen 
Aufbereitungs  -  und  Brikett  ier  ungsverfahren 
gemacht  wurden,  um  die  85  bis  40  °/o  metallisches  Eisen 
und  1  bis  1,5  °/o  Schwefel  enthaltenden  Erze  für  den 
Hochofenbetrieb  verwendbar  zu  machen.  Die  Grube 
und  die  mit  der  Aufbereitungsanlage  verbundene  Seil- 
bahn ist  für  eine  Produktion  von  50000  t  Roherz  für 
das  Jahr  berechnet. 

*  Wir  behalten  uns  vor,  auf  diesen  wie  auf  einige 
andere  Vorträge  zurückzukommen.  hie  Red. 

•  Vergl.   „Jahrbuch   für  das  Eisenhüttenwesen" 

I.  Band  8.  190  bis  193  (daoelbst  befindet  sich  auch 
eine  Zeichnung  der  Aufbereitungsanlage  in  Herräng); 

II.  Band  S.  233  bis  236. 


Die  Aufbereitung.  Das  Roherz  wird  folgender 
Behandlung  unterzogen: 

1.  Das  Fördergut  wird  mittels  der  Drahtseilbahn 
in  die  Aufbereitung  gebracht 

2.  Zerkleinerung  in  dem  bekannten  Gatesbrecher 
bis  auf  50  mm  Durchmesser. 

3.  Zerkleinerung  bis  auf  12  mm  Durchmesser  in 
kleineren  Brechwerken. 

Diese  Operationen  werden  trocken  ausgeführt. 

4.  Das  gebrochene  Erz  wird  hierauf  in  eiserne 
Kästen  gebracht  und  bis  zur  obersten  Etage  des  Gebindes 
befördert,  wo  es  mittels  Schüttelrinnen  in  4  Gröndal- 
sche  Naßkngelmühlen  eingetragen  wird.  Die  Kon- 
struktion dieser  Naßkogelmühlen  ist  bekannt.  Die 
Mühlen  machen  28  Umdrehungen  i.  d.  Minute,  erfordern 
20  bis  25  P.S.,  zerkleinern  50  bis  100  t  Erz  in  21 
Stunden,  brauchen  280  1  Wasser  i  d.  Minute  und  80  V 
des  Erzes  wird  unter  0,5  mm  Durchmesser  zerkleinert 
Man  erhält  3  Produkte:  1.  den  reinen  Magnetit  mit 
65  bis  70°/0  Eisen,  2.  das  Mittelprodukt,  welches  55"» 
Eisen,  0,5  °/o  Schwefel  und  0,003  °y«  Phosphor  euthält. 
Dieses  kommt  wieder  auf  die  Kugelmühle,  um  neuer- 
dings zerkleinert  zu  werden,  und  wird  wiederholt  m;t 
der  Trübe  auf  die  Separatoren  geleitet.  Das  dnttr 
Produkt  ist  der  Abfall,  welcher  5,9 °/o  Eisen,  2,5' 
Schwefel  und  0,0035  °/o  Phosphor  enthält  Die  best.' 
Leistung  der  Anlage  war  bisner  636  t  Konzentrat  in 
der  Woche.  Die  Anlage  wird  durch  einen  dreiphasigen 
Motor  von  150  P.  S.  betrieben  und  verbraucht  ungefähr 
800  1  Wasser  i.  d.  Minute.  Der  Vortragende  versäum-? 
es  leider,  einen  der  wichtigsten  Punkte  anzugeben.  da* 
ist  der  Gewichtsverlust  bei  der  Auf  hereitnug.  Peterssoc 
gibt  denselben  in  „Jernkontorets  Annaler"  1903:  .An 
rikning  of  Järmalm"  mit  50%  *n.* 

Die  Briketticrung.  Die  aufbereiteten  Pro 
dukte  werden  neuerdings  durch  eine  Drahtseilbahn  von 
den  magnetischen  Separatoren  in  Vorratstrichter  ge- 
bracht welche  1000  t  enthalten.  Das  Material  bleiix 
darin  eine  Woche,  bis  es  für  die  Brikettierune  ge- 
nügend vorgetrocknet  ist ;  hierauf  wird  es  durch  ein 
Becherwerk  zu  zwei  Dorstener  Brikettierungspresteti 
befördert,  gepreßt  und  nach  der  Gröndalmethod' 
brikettiert.  (Das  Gröndalverfahren  konnte  wegen  seine: 
Unzuverlässigkeit  und  Kostspieligkeit  weder  in  DeuUch- 
land  noch  in  Österreich  festen  Fuß  fassen  und  bähen 
diesbezügliche  Versuche  in  Salzgitter  und  Witkowit? 
mit  einem  Mißerfolg  geendet.)  In  Herräng  sind  irr\ 
derartige  Kanalöfen  vorhanden  und  die  höetisl' 
Wochenleistung  betrug  1028 1  Die  Temperatur  ;a 
den  Verbrennungskammern  erreicht  1300",  bei  «<■! 
ehern  Wärmegrad  der  Magnetit  genügend  gut  sioten. 
um  widerstandsfähige  Briketts  zu  erzeugen.  Die  Bri- 
ketts werden  hierauf  von  den  Wagen  genomuiru,  n 
einem  kleinen  Steinbrecher  gebracht,  zerkleineit  w. 
mittels  eines  Aufzuges  auf  die  Gicht  de»  Hochofen« 
gebracht.**  Der  Hochofen  wird  mit  Holzkohlen  be 
trieben,  welche  von  den  baltischen  Sägemühlen  be 
zogen  werden  und  0,0068  Phosphor  enthalten.  Der 
Vorratsraum  in  Herräng  ist  auf  etwa  2'/i  Millionen 

*  Die  KoRten  für  derartige  Operationen  werden 
wohl  von  Gold,  Silber  und  anderen  edlen  Erzen  ver 
trageu:  ob  diese  kostspieligen  Manipulationen  vom 
Eisenerz  bezahlt  werden  können,  erscheint  zweifelhaft 
(Anm.  d.  Ref.) 

•*  „Stahl  und  Eisen«  1904  Nr.  5 :  „Über  Briset 
tierung  von  Eisenerzen". 
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Kubikfnß  Holzkohlen  berechnet.  Kalkstein  wird  von  j 
der  Karta  und  Oaxens  Qnarry  Company  bezogen,  | 
zeichnet  sich  dnrch  seine  Reinheit  aus  und  wird  i 
ebenso  wie  die  Holzkohle  anf  dem  Seeweg  angeliefert. 

Es  sind  zwei  Hochöfen  vorhanden,  welche  14,5  m  ' 
hoch  sind  nnd  8  m  Dnrchmesser  haben.  Dieselben 
sind  dnrch  Steine  geschützt,  wie  sie  in  Schweden  für 
Bauzwecke  verwendet  werden ,  nm  sie  vor  strengen  ' 
klimatischen  Einflüssen  zu  bewahren.    Die  Gichtgase 
werden  für  die  Brikettiernngsöfen  und  für  Gaskraft- 
maschinen verwendet.    Das  Ausbringen  beträgt  25  t  ; 
in  24  Stunden.   Der  Möller  besteht  aus:  15  hl  Holz-  ! 
kohlen,  540  kg  Briketts,  40  kg  Kalkstein.    Der  Holz-  I 
kohlenverbrauch  kommt  auf  750  kg  f.  d.  Tonne.  Diesen 
außerordentlich    niedrigen  Brennmaterial-Verbrauch 
schreibt  der  Vortragende  dem  Zusatz  von  Briketts  zu. 
In  der  Kraftstation  sind  zwei  Deutzer  doppeltwirkende 
Viertakt- Maschinen  (200  1\8.)  angeordnet.    Dieselben  j 
treiben  zwei  elektrische  Generatoren,  welche  einen 
Strom  von  800  Volt  liefern  nnd  175  P.  S.  brauchen. 
Der  Vortragende  sieht  im  Hochofenwerk  von  Herrang 
die  modernsten  Prinzipien  vereinigt  nnd  glanbt  aus  den 
Erfahrungen  den  Schluß  ziehen  zu  dürfen,  daß  die 
Hochofenwerke  in  vielen  Fällen  zu  den  Erzlagerstätten 
zurückkehren  werden,  und  daß  es  ökonomischer  sein 
wird,  die  Kohle  zu  dem  Erz  zu  führen,  damit  sie  j 
gleichzeitig  als  Kraftquelle  nnd  als  schmelzendes  Agens 
dienen  soll. 

Dr.  Weis  köpf- Hannover  erklärte  in  der  Dis- 
kussion, daß  er  enttäuscht  ist,  den  wichtigsten  Punkt 
zq  vermissen,  das  sind  die  Kosten  der  einzelnen  Ope-  | 
rarionen,  insbesondere  der  magnetischen  Aufbereitung  I 
nnd  der  Brikettiernng.    Die  technische  Ausführung 
bleibt  wohl  unbezweifelt,  jedoch  ist  es  fraglich,  ob  das 
*t rondalverfahren  wegen  seiner  Unzuverlässigkeit  und 
Kostspieligkeit  in  der  Praxis  Anwendung  finden  wird. 
Die  Frage"  der  Verwertung  artner  Eisenerze  und  ins- 
besondere der  Brikettierung  feiner  Produkte  drängt 
nach  Lösnng,  welche  bis  jetzt  wegen  der  hohen  Kosten  j 
nicht  gelungen  ist.    Dr.  Weiskopf  bittet  um  Bekannt- 
gabe der  wirtschaftlichen  Resultate  in  Herräng. 

Professor  Bau  ermann- London  führte  aus,  daß  er  ■ 
bereits  vor  40  Jahren  die  Grube  in  Herräng  besichtigt  j 
habe,  nnd  äußerte  sich  auch  skeptisch  über  die  Vor-  | 
wendbarkeit  des  40  m   langen  Kanalofens,  und  be- 
zweifelt,   ob  die  Sinterung  eine  genügend  verläß- 
liche ist  und  ob  die  Erzqualität  sich  nicht  verändert. 

Professor  Louis  beantwortet  die  Anfrage   des  i 
Professurs   Bauennann   dahin,    daß   die  Sinterungs-  | 
temperatnr  zwischen  1200  und  1300«  C.  liegt,  bei 
welcher  die  Briketts  genügend  hart  werden.  Der  Brikett- 
ofen selbst  hat  angeblich  bis  jetzt  zu  Störungen  keinen 
Anlaß  gegeben.  —  Die  Frage  Dr  Weiskopfs  über  die 
Kosten  beantwortet  der  Vortragende  gar  nicht,  indem  i 
rr  nur  die  Erklärung  abgab,  diese  stehe  außerhalb 
des  Rahmens  seines  Vortrags. 

Den  breitesten  Raum  der  Verhandlungen  nahm 
die  Besprechung  über 

Im  Hüttenwesen  verwendbare  Pyrometer 

ein.  Bei  der  vorjährigen  Herbstversammlung  des 
Iron  and  Steel  Institute  in  Barrow-in-Fnrness  wurde 
auf  Anregung  und  mit  Rücksicht  auf  die  immer  mehr  . 
sich  steigernde  Wichtigkeit  der  Pyrometer  in  der  Stahl- 
industrie beschlossen,  durch  eine  Beschreibung  der 
verschiedenen  Pyrometersysteme  und  durch  eine  Aus- 
stellung den  Mitgliedern  es  zu  ermöglichen,  einen 
Überblick  und  ein  Urteil  über  die  verschiedenen 
Pyrometersysteme  zu  erhalten.  Es  wurde  ein  Komitee 
gewählt,  bestehend  aus:  R.  A.  Hadfield,  E.  A.  Stead 
und  B.  H.  Brough,  nnd  zur  Mitarbeit  wurden  A.  ('am- 
pion,  H.  G.  Graves,  F.  W.  Harbord,  J.  H.  Harrison 
nnd  Dr.  A.  Weiskopf  herangezogen.  Die  Zusammen- 
stellung bildet  einen  wertvollen  Beitrag  zur  Geschichte 
der  Pyrometrie,  und  es  zeigte  sich  die  bemerkens- 


werte Tendenz,  daß  die  Engländer  bestrebt  sind,  in 
bezug  auf  die  Erzeugung  und  Anwendung  von  wissen- 
schaftlichen Apparaten  in  Mitbewerb  mit  Deutsch- 
land zu  treten,  um  sich  sowohl  bei  der  Konstruktion 
als  Aach  bei  der  Anwendung  dieser  Apparate  von  der 
deutschen  Vorherrschaft,  die,  wie  ausdrücklich  betont 
wurde,  auf  diesem  Gebiete  besteht,  unabhängig  zn 
machen. 

Es  waren  folgende  Instrumente  ausgestellt: 
1.  Baird  &  Tatlocks  Pyrometer,  2.  Bristols  Luft- 
pyrometer, 3.  Callendar  &  Griffiths  Widerstandsthermo- 
meter, 4.  Le  Chateliers  Pyrometer,  5.  Mesnre  &  Nouels 
optisches  Pyrometer,  6."  Roberts-Austens  Pyrometer. 
7.  Rosenhaiti  &  Callendar»  Pyrometer,  8.  Siemens' 
elektrisches  Pyrometer,  9.  Siemens'  Wasserpvrometer, 
10.  Uehlings  Pneumatikpyrometer  mit  Steinbartscher 
automatischer  Registrierung,  11.  Wanners  optisches 
Pyrometer,  12.  Wiborghs  Thermophon,  13.  /aubitzs 
Pyrometer. 

Die  Pyrometer  lassen  sich  in  folgende  Gruppen 
teilen:  1.  elektrische  Widerstandspyrometer,  2.  thermo- 
eleklrisclie  Pyrometer,  3.  Luftthermometer,  4.  optische 
Pyrometer,  5.  Kalorimeter.  In  einem  Räume  des  Ver- 
sammlungssaales wareu  die  beschriebenen  Instrumente 
aufgestellt. 

Der  Vortrag  von  Lowthian  Bell  über 

Erzeugung  von  Koks  im  lliisscner-Ofen 

erweckte  eine  Reminiszenz  an  vergangene  Zeiten.  Be 
kaontlich  war  es  der  Vater  des  Vortragenden,  Sir 
Lowthian  Bell,  welcher  der  Einführung  der  Koks- 
erzeugung mit  Gewinnung  von  Nebenprodukten  in 
England  großen  Widerstand  entgegengesetzt  hat. 
Genau  vor  20  Jahren*  hielt  in  der  Herbst  Versamm- 
lung des  Iron  and  Steel  Institute  in  ehester  Dr.  Otto 
einen  Vortrag  Uber  die  von  ihm  erbauten  Hoffraann- 
Otto-Koksöfcn.  Daran  knüpfte  Sir  Lowthian  Bell  die 
Bemeiknng,  daß  von  dem  in  den  englischen  Simon- 
Carvt's-Koksöfcn  (mit  Teer-  und  Ammoniakgewinnung) 
erzeugten  Koks  im  Hochofen  für  die  Tonne  Roheisen 
etwa  125  Pfd.  mehr  gebrancht  werden.  Im  Gegensatz 
zu  seinem  Vater  konnte  Lowthian  Bell  jun.  nur  sehr 
Günstiges  über  seiue  Erfahrungen  mit  dem  Hfissener- 
Ofen"*  berichten.  Für  den  deutschen  Eisenhütten- 
mann bieten  die  Mitteilungen  wenig  Neues.  —  Inter- 
essant war  in  der  Diskussion  das  Bekenntnis  von 
Enoch  James,  der  u.  a.  seiner  Befriedigung  darüber 
Ausdruck  gab,  daß  die  englischen  Lehrmeister  von 
Deutschland  und  Frankreich  lernen  können  und  daß 
sie  vom  Kontinent  eine  Revanche  für  das  erhalten, 
was  von  England  ausgegangen  ist.  Über 

TrooHllt 

berichtete  Henry  Cook  Boynton.  Die  Metallographie 
spielt  in  der  englischen  Eisenindustrie  eine  sehr  wich- 
tige Rolle  nnd  ist  Gegenstand  sehr  eifriger  Be- 
arbeitung. Es  vergeht  keine  Versammlung  des  Iron 
and  Steel  Institute,  in  welcher  über  die  Fortschritte 
a  if  diesem  Gebiete  nicht  berichtet  würde.  Troostit 
ist  ein  im  Jahre  1895  von  Osmoud  entdeckter  Be- 
standteil des  Stahlgefüges,  welcher  diesen  Namen  zu 
Ehren  des  französischen  Chemikers  Troost  erhielt. 
Es  ist  eine  Kohlenstoff legierung,  die  dadurch  erhalten 
wird,  daß  man  ein  Stück  Stahl  mit  0,5  l'/o  Kohlen- 
stoff auf  825°  erhitzt  und  langsam  auf  690°  abkühlt 
und  dann  im  Wasser  bis  auf  Lufttemperatur  abschreckt. 
Beim  Polirren  erhält  man  drei  Bestandteile  von  ver- 
schiedener   Härte;    die    härtesten    Flächen    sind  als 

*  Vergl.  „Suhl  nnd  Eisen-  Nr.  10  S.  «21,  Jahr- 
gang 1884! 

**  In  »Stahl  uud  Eisen-  1885  Nr.  «  beleuchtet 
L Ii  r mann  den  Anteil  Hüsseners  an  der  Erfindung 
der  Koksöfen  mit  Nebenprodukten. 
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Martens it  erkannt  worden,  die  weichen  Teile  als 
Ferrit,  nnd  der  dazwischenliegende  Bestandteil,  der 
pelb,  brann  oder  schwarz  gefärbt  war,  wurde  als 
Troostit  bezeichnet.  Der  Verfasser  erwähnt  die  For- 
schungen von  Osinond,  Jüptner  von  Jonstorff,  Le 
Chatelier,  Howe  und  Sauveur. 

Der  Vortragende  befindet  sich  in  Widerspruch 
mit  den  Forschungen  von  Ostnond  und  Le  Chatelier 
in  bezng  auf  die  Zusammensetzung  des  Troostits.  'Es 
scheint  ihm  vielmehr,  daß  Troostit  irgend  eine  Form 
von  kohlenstoffreiem  Eisen  ist  ond  er  hält  es  für 
eine  ätiotrope  Modiiikation  des  Eisens.  Martensit 
scheidet  heim  Abkühlen  ,^-Eisen  aus,  welches  bei 
verzögerter  Abkühlung  in  Ferrit  -Eisen)  übergeht, 
während  der  gesättigte  Martensit  zuerst  in  Sorbit, 
dann  in  Perlit  verwandelt  wird.  Unter  dem  Mikroskop 
findet  man  Übergänge  von  Hardenit  in  Sorbit  und 
Perlit  und  von  Troostit  in  Ferrit.  Der  Verfasser 
spricht  zum  Schluß  seine  Ansicht  dahin  ans,  daß 
Troostit  ein  kohlen  Stoff reies  Eisen  ist,  welches  beim 
plötzlichen  Abkühlen  vom  Martensit  getrennt  wird, 
beim  langsamen  Abkühlen  sich  aber  in  gewöhnliches 
«-Eisen  verwandelt.  Dr.  Wir. 


Verband  deutscher  Dampfkessel- 
Überwachungsvereine. 

Die  preußischen  Dampfkessel  -  Überwachungs- 
vereine haben  sich  seit  einer  längeren  Reihe  von 
Jahren  zu  einem  festen  Verbände  mit  einheitlicher 
und  ständiger  Spitze,  dem  «,Zentralverband  der 
preußischen  Dampf kessel-Überwaehungsvereine",  zu- 
sammengeschlossen, der  den  Zweck  bat,  die  gemein- 
samen Interessen  seiner  Mitglieder  wahrzunehmen  nnd 
zu  vertreten.    Bei   den  größeren  Dampfkessel-i'bcr- 


wachungsvereinen  der  übrigen  Staaten  des  Reichs  hst 
sich  nach  nnd  nach  das  Bedürfnis  herausgestellt,  sich 
in  ähnlicher  Weise  zusammenzuschließen.  Man  be- 
absichtigt dabei  zugleich,  d»n  Austausch  von  Er- 
fahrungen und  die  Lösung  von  Aufgaben  aus  den 
gemeinsamen  Arbeitsgebieten,  insbesondere  der  Dampf- 
kessel-Überwachung und  des  Dampfbetriebes,  in 
pflegen,  sowie  auf  weitergehende  Einheitlichkeit  der 
behördlichen  Vorschriften  nnd  ihrer  Handhabung,  als 
sie  bisher  im  Reiche  bestanden  hat,  hinzuwirken  unter 
Beachtung  der  Bedürfnisse  der  Industrie  sowie  unter 
Fernhaltnng  unnötiger  Belästigung  derselben.  Za 
diesem  Zweck  haben  zunächst  der  Bayerische,  aich»i»ebe. 
württembergische  nnd  badische  Dampfkessel-Über- 
wachungsverein beschlossen,  sich  in  einem  Verbände 
deutscher  Dampfkessel -Überwachungsvereine  zusammen- 
zufinden. 


Verband  deutscher  Eisenwarenhändler. 


Die  diesjährige  Generalversammlung  des  Verbandet 
deutscher  Eisenwarenhändler  wird  am  4.  Juni  in  Bremen 
stattfinden.  Außer  den  rein  geschäftlichen  Angelegen- 
heiten des  Verbandes  stehen  auch  einige  Verhandlonp- 

fegenstände  auf  der  Tagesordnung,  die  ein  allgemeine* 
nteresse  beanspruchen  dürften.  Hierhin  gehört  der 
Bericht  Uber  die  Pensions-  und  Unterstützungskasse 
für  die  Angestellten  der  Verbandsmitglieder,  Einfühning 
einer  Versicherung  gegen  Beschädigungen  unverpackter 
Gußwaren  auf  dem  Eisenbahntransport,  die  Kranken- 
versicherungspflirht  der  Handlungsgehülfen ,  die  Ab- 
änderung des  §  63  des  H.  (i.  B.,  sowie  ein  Vortrag 
über  die  Rabattsparvereine  von  Rechtsanwalt  Dr. Fnld, 
Mainz.  Mit  der  Generalversammlung  wird  eine  Aus- 
stellung von  Eisenwaren  und  Haus-  nnd 
Küchengeräten  verbunden  sein,  deren  Dauer  anf 
,  die  Zeit  vom  2.  bis  5.  Juni  festgesetzt  ist. 
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Dl©  englische  Eisenindustrie. 

Für  die  Zwecke  der  englischen  Zolltarif  koinmission, 
welche  bekanntlich  mit  einer  Enquete  über  den  Zustand 
und  die  Hilfsquellen  der  englischen  Eisenindustrie  be- 
schäftigt ist,  hat  J.  S.  Jeans,  Sekretär  der  British 
Iron  Trade  Association,  einen  Bericht  ausgearbeitet, 
in  dem  er  seine  Ansichten  über  die  gegenwärtige  Lage 
und  die  Aussichten  der  Eisenindustrie  in  den  drei  für 
den  Wettbewerb  vorzugsweise  in  Betracht  kommenden 
Ländern  England,  Deutschland  und  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  entwickelt.  Wir  entnehmen 
diesem  Bericht  die  folgenden  Angaben: 

Die  Eisenindustrie  übertrifft  in  bezog  auf  den  Wert 
ihrer  Erzeugnisse  jede  andere  Industrie.  Die  Welt- 
erzeugung von  Roheisen  kann  im  Jahre  1903  ungefähr 
zu  43  Millionen  Tonnen  angenommen  werden,  was  bei 
einem  Durchschnittswert  von  3  £  f.  d.  Tonne  einen 
Gesamtwert  von  129  Millionen  £  ergibt.  Den  Wert 
der  Welterzeugung  an  Stahl,  welche  rund  36  Mill.  Tonnen 
beträjrt,  stellt  sich  bei  einem  Preise  von  etwa  10  £ 
f.  d.  Tonne  anf  360  Millionen  £.  In  diese  Zahlen  ist 
der  für  den  Bau  schwerer  Maschinen  verwendete  Stahl 
eingeschlossen,  aber  nicht  derjenige,  welcher  zu  Werk- 
zeugen, Kleineisenzeug,  Geschützen  usw.  verarbeitet 
wurde;  unter  Einrechnung  der  hierfür  verbrauchten 
Mengen  würde  sich  der  Gesamtwert  der  Stahlerzeugung 
wahrscheinlich  auf  430  Mill.  £  stellen.  Jeans  hält  diese 


Zahlen  für  reichlich  niedrig  gegriffen,  da  in  den  amerika- 
nischen amtlichen  Schätzungen  der  im  Jahre  1900  in 

,  Amerika  erzeugte  Stahl,  ohne  Rücksichtnahme  auf  des 
gesteigerten  Wert,  welcher  demselben  durch  die  Weiter- 
verarbeitung erteilt  wird,  mit  über  8  £  f.  d.  Tonne 

I  bewertet  wurde.  Es  erübrigt  noch,  diesen  Zahlen  den 
Wert  der  fertigen  Eiseuerzcugnisse  nnd  des  dnreb 
Tiegelschmelzung  und  andere  Spezialverfabren  enter- 
ten Stahls  hinzuzufügen,  welcher  nicht  unter  70  Mill./ 
betragt,  so  daß  man  den  Wert  der  gesamten  Well- 
erzeugung an  fertigen  Eisen-  und  Stahlerzeugtn-s'^ 

1  auf  annähernd  600  Millionen  £  schätzen  kann.  Pa* 
in  der  Eisenindustrie  angelegte  Kapital  beträgt  narb 
der  amtlichen  amerikanischen  Schätzung  HO  Mill./ 
für  die  Stahlwerke  allein ,  ohne  Berücksichtigung  der 

i  Hochöfen,  Gießereien,  reinen  Walzwerke,  Tiegelstahl- 

j  werke,  Maschinenfabriken,  Geschützfabriken.  Elektri- 
zitätswerke, Schiffswerften  nnd  mancher  anderen  An- 
lagen, in  denen  Eisen  nnd  Stahl  zu  FertigerzeagnitKC 

i  weiter  verarbeitet  werden. 

Die  Erzeugung  der  britischen  Eisen-  und  Stahl- 
industrie schätzt  Jeans  für  das  Jahr  1902  auf  rnnd 
139  Millionen  £,  wovon  etwa  die  Hälft«  im  Inland 
verbraucht,  die  Hälfte  ausgeführt  wurde.  Wenn  man 
die  Ausfuhr  des  Jahres  1902  an  Eisen,  Stahl,  Ma- 
schinen. Messerwaren  usw.  mit  derjenigen  des  Jahres 
1883  vergleicht,  so  ergibt  sich,  daß  dieselbe  von  et»a 

;  48  Millionen  £  auf  rnnd  60  Millionen  £  gestiegen  ist 
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Die  Erzeugung  in  den  verschiedenen  Eisen-  and  Stahl- 
sorten stellte  sich  in  denselben  Jahren  auf: 


Roheisen  .  . 
Puddeleisen  . 
Martinstahl  . 
Bessemerstahl 


8  026  0fi8 
2  774  192 
462  788 
1  r,78  234 


1902 
I 

8  724080 
1  014  250 
4  165  600 
1  808480 


Ans  diesen  Zahlen  geht  hervor,  daß,  wahrend  die 
Roheisenerzeugung  nur  anwesentlich  gestiegen  ist,  die- 
jenige von  Stahl  sich  um  ungefähr  3  Millionen  Tonnen 
gehoben  hat,  während  die  Erzeugung  von  Puddeleisen 
um  fast  1*  4  Millionen  Tonnen  zurückgegangen  ist. 

Die  Eisenindustrie  Großbritanniens  gründete  sich 
früher  hauptsächlich  auf  den  Erzbergbau  in  Süd- 
Staffordshire,  Süd-Wales,  8üd-  und  West-Yorkshire, 
Shropshire  und  Schottland,  obgleich  verhältnismäßig 
beträchtliche  Menden  Erz  auch  im  Nordosten  und  Nord- 
westen von  England  gewonnen  wurden.  Alle  diese 
Lager  können  im  großen  und  ganzen  als  abgebaut 
oder  wenigstens  nicht  mehr  bauwürdig  angesehen  wer- 
den, obgleich  eine  von  Jahr  zu  Jahr  geringer  werdende 
Förderung  noch  in  Staffordshire,  Süd-  und  West-York- 
shire und  in  etwas  größerem  Umfang  in  Schottland 
besteht.  Die  heutige  nritische  Eisenindustrie  dagegen 
stützt  sich,  soweit  einheimische  Erze  in  Betracht 
kommen,  hauptsächlich  auf  neue  Erzfelder,  welche  vor 
60  Jahren  gar  nicht  oder  nur  in  sehr  geringem  Maße 
abgebaut  wurden.  Diese  liegen  in  Clevcland,  West- 
Cumberland,  Lincolnshire,  Northamptonshire,  Derby - 
shire,  Notts,  Leicester-  und  Oxfordshire.  Die  Gesamt- 
förderung  dieser  Felder  kann  zu  über  11  Millionen 
Tonnen  jährlich  veranschlagt  werden,  wovon  Cleveland 
ungefähr  die  Hälfte  liefert.  Die  Erze  enthalten,  mit 
Ausnahme  derjenigen,  welche  an  der  nordwestlichen 
Küste  gewonnen  werden,  nicht  viel  über  30°/o  Eisen. 
Letztere  führen  bis  zu  60u/0  Eisen  —  obgleich  sich  der 
Durchschnittsgehalt  wesentlich  niedriger  stellt  —  und 
zeichnen  sich  vor  den  anderen  engliscnen  Erzen  durch 
eine  bemerkenswerte  Reinheit  aus,  da  sie  nur  wenig 
Schwefel  and  Phosphor  enthalten. 

Im  Cleveland- Revier  und  den  anderen  Erzfeldern, 
welche  Lias-  oder  verwandte  Erze  liefern,  sind  noch 
große  Erzvorräte  vorhanden,  obgleich  der  Gehalt  seit 
einer  Reihe  von  Jahren  stetig  herabgegangen  ist  und 
in  Zukunft  wahrscheinlich  noch  weiter  herabgehen  wird. 
Nach  Jeans  werden  diese  Vorräte  auch  in  den  nächsten 
zwei  Generationen  noch  nicht  erschöpft  sein,  soweit 
überhaupt  in  einem  Distrikt  wie  Nord  •  Yorkshire  von 
Erschöpfaug  die  Rede  sein  kann,  wo  große  Strecken 
eisenerzführender  Felder  bekannt  sind,  die  bis  jetzt 
kaum  erforscht  und  durch  Eisenbahnen  aufgeschlossen 
sind.  Dieses  eisenerzführende  Areal  ist  in  der  Tat  so 
groß,  daß  man  in  den  50er  Jahren  die  hier  liegenden 
Erzreserven  auf  4000  bis  5000  Millionen  Tonnen  ge- 
schätzt hat.  Hiervon  sind  im  ganzen  nur  220  bis 
'250  Millionen  Tonnen  gefördert  worden ;  ob  aber  die 
Hauptinenge  der  noch  übrigen  Erze  den  Abbau  lohnt, 
ist  eine  trage,  die  noch  nicht  entschieden  ist  und 
•leren  Beantwortung  unter  anderem  von  der  zukünftigen 
Gestaltung  der  Eisenpreise  abhängt.  Was  hier  von 
den  Clevelandfeldern  gesagt  ist,  trifft  mehr  oder  weniger 
auch  für  die  anderen  Reviere  zu.  Unter  diesen  sind 
in  den  letzten  zwei  Jahrzehnten  die  Distrikte  Lincoln- 
shire, Northanrptonshire.  Leicestershirc,  Oxfordshire 
und  Nottinghamshire  besonders  in  den  Vordergrund 
getreten;  sie  liefern  wie  die  Clevelanddistrikte  billige 
und  geringhaltige  Erze,  welche  im  rohen  Zustande  -.'8 
bis  85  >  und  im  gerösteten  Zustande  40  bis  46 »/« 
Eisen  enthalten. 

Von  den  vorhandenen  Hochöfen  steht  seit  einer 
Reihe  von  Jahren  durchschnittlich  nnr  die  Hälfte  unter 
Feuer.  Die  außer  Betrieb  befindlichen  Öfen  sind 
meistens  von  veralteter  Konstruktion  und  haben  wenig 


Wert.  Nach  Jeans  können  in  England  nicht  mehr  als 
400  Hochöfen  gleichzeitig  mit  wirtschaftlichem  Erfolge 
im  Betrieb  stehen,  eine  Zahl,  die  dem  Durchschnitt 
des  Jahres  1900  entspricht,  in  welchem  die  Verhält- 
nisse am  günstigsten  lagen. 

Die  zur  Erzeugung  einer  Tonne  Roheisen  erforder- 
liche Menge  Erz  kostet  loco  Grube  nicht  mehr  als 
12  sh,  wenigstens^für  diejenigen  Werke,  welche  eigene 
Felder  besitzen,  was  meistens  der  Fall  ist.  Das  Cleve- 
landerz ist  weich:  es  wird  teilweise  im  Tagebau,  vor- 
zugsweise aber  in  unterirdischen  Betrieben  gewonnen. 
Ein  Häuer  liefert  in  Sstündiger  Schicht  mit  Leichtig- 
keit 5  t  täglich,  wobei  er  10  d  f.d.  Tonne  verdient. 
In  besonders  reichen  Lagern  können  6  bis  7  t  täglich 
gewonnen  werden.  Die  Beschäftigung  ist  sehr  regel- 
mäßig und  werden  a.  d.  Kopf  etwa  4  sh  täglich  das 
ganze  Jahr  hindurch  verdient.  Der  gesamte  Erz- 
verbrauch  der  englischen  Hochöfen  betrog  im  Jahre 
1902  20,6  Millionen  Tonnen  gegen  einen  Verbranch 
von  rund  37  Millionen  Tonnen  in  den  Vereinigten 
Staaten  und  von  19,3  Millionen  Tonnen  in  Deutsch- 
land. Hieraus  berechnet  Jeans  unter  Berücksichtigung 
der  Roheisenerzeugungen  der  genannten  Länder,  daß  zu 
einer  Tonne  Roheisen  in  England  2,37  t,  in  den  Ver- 
einigten Staaten  2,04  t  und  in  Deutschland  2,23  t  er- 
forderlich sind. 

Der  Verfasser  wendet  sich  hierauf  den  amerika- 
nischen Erzverhältnissen  zu,  über  welche  er  folgende 
Angaben  macht:  Die  gesamte  Eisenerzförderung  be- 
trug im  Jahre  1902  36,1  Millionen  Tonnen;  außerdem 
wurde  noch  nahezu  eine  Million  Tonnen  Eisenerze, 
hauptsächlich  aus  Kuba  eingeführt  Hiervon  sind 
21,6  Millionen  Tonnen  oder  74"/«  i"  den  beiden  Staaten 
Minnesota  und  Michigan  am  Oberen  See  gewonnen, 
also  in  einem  Revirr,  welches  bekanntermaßen  etwa 
1000  englische  Meilen  von  den  Mittelpunkten  der 
amerikanischen  Roheisen-  und  Stahlerzeugung  entfernt 
liegt.  Von  dem  Rest  stammen  etwa  3,6  Millionen 
Tonnen  ans  Alabama  und  1,8  Millionen  ans  den  Staaten 
Virginien  und  Tennessee,  so  daß  nur  10"/»  der  ge- 
samten Erzförderung  auf  andere  Distrikte  entfallen. 
In  den  Staaten  Pennsylvanien ,  Ohio  und  .Illinois, 
welche  zusammen  etwa  70  °/o  der  gesamten  Roheisen- 
erzeugung liefern,  werden  nur  8  °/°  der  amerikanischen 
Erze  gewonnen.  Die  Konzentration  der  Erzförderung 
in  einem  Revier  und  die  große  Entfernung  desselben 
von  den  Mittelpunkten  der  Eisenerzeugung  sind  für 
die  amerikanischen  Verhältnisse  charakteristisch ,  ob- 
gleich sich  dafür  Analogien  in  anderen  Ländern  bieten, 
du  nach  England  im  Jahre  1902  6,4  Millionen  Tonnen 
aus  dein  Ausland  und  100000  t  aus  englischen  Kolo- 
nien eingeführt  wurden;  auch  Deutschland  hat  etwa 
4.3  Millionen  Tonnen  aus  dem  Auslande  bezogen.  In 
Amerika  spielen  diese  Entfernungen  eine  weniger 
wichtige  Rolle,  als  man  erwarteu  sollte,  da  die  Frachten 
billig  sind.  Die  einzigen  amerikanischen  Reviere,  in 
denen  die  Hochofenwerke  nahe  bei  den  Erzfeldern 
liegen,  sind  die  südlichen  Staaten  Alabama,  Virginien 
und  Tennessee,  doch  fällt  die  dortige  Erzförderung 
nicht  sehr  stark  ins  Gewicht,  da  der  Clevelanddistrikt 
in  England  allein  mehr  Erz  liefert  als  die  genannten 
Staaten  Der  durchschnittliche  Eisengehalt  der  Lake 
Superior  Erze  ist  verschiedentlich  auf  5?»  bis  60°;'o 
geschätzt  worden,  wogegen  der  Durnhschnittsgehalt 
der  englischen  Erze  38  bis  40  °/o  nicht  übersteigt,  doch 
werden  die  Krzbeschickungen  der  englischen  Hochöfen 
durch  den  Zusatz  fremder  Erze  bis  auf  40  bis  48°/o 
angereichert.  Mehr  als  die  Hälfte  der  gesamten  amerika- 
nischen Roheisenerzeugung  wird  aus  sogenanntem  Bes- 
semererz  erblasen,  in  England  stellt  sich  der  jährliche 
Verbrauch  von  Bessemererz  einschließlich  der  Erze 
von  der  Westküste  und  der  eingeführten  Erze  auf 
8  Millionen  Tonnen;  dies  entspricht  annähernd  einer 
Roheisenerzeugung  von  4  Millionen  Tonnen  oder  etwa 
der  Hälfte  der  englischen  Produktion. 
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Die  zu  Beginn  des  Jahres  1901  gegründete  United 
States  Steel  Corporation  hat  ihre  aasgedehnten  Erz- 
lager am  Oberen  See  zu  einem  Preise  von  1  $  f.  d. 
Tonne  kapitalisiert  und  damit  seineizeit  einen  gewissen 
Maßstab  für  die  Bewertung  dieser  Erze  geschaffen. 
Nachdem  die  genannte  Gesellschaft  jedoch  beim  letzten 
Abschluß  auf  ihre  Stammaktien  im  Werte  von 
nominell  510  Millionen  Dollars  kerne  Dividende  be- 
zahlt hat  und  es  fraglich  erscheint,  ob  sie  auf  ihre 
358  Millionen  Dollars  Vorzugsaktien  weiterhin  laufende 
Dividende  zahlen  kann,  ist  die  Möglichkeit,  daß  die 
hohen  Krzpreise  anf  das  niedrige  Niveau  des  Jahres 
1899  und  der  vorhergehenden  Jahre  zurückfallen,  nicht 
ausgeschlossen.  Dies  würde  natürlich  bei  einer  Be- 
rechnung der  zukünftigen  Gestehungskosten  von  Stahl 
und  Eisen  sehr  ins  Gvwicht  fallen.  Die  große  Wert- 
steigerung der  Erzfelder  am  Oberen  See  ist  besonders 
in  den  Jahren  1895  bis  1900,  der  Zeit  der  großen 
Käufe  Carnegies,  eingetreten.  Es  wurde  dabei  für 
Grubenfelder,  die  wenige  Jahre  vorher  für  einen  Preis 
von  öOOOOOj?  gekauft  waren,  beim  Wiederverkauf  ein 
Preis  von  6000000  $  erzielt.  Manche  Felder,  die 
heute  einen  beträchtlichen  Wert  besitzen,  galten  damals 
überhaupt  als  unverkäuflich ,  da  sie  phosphorhaltige 
Erze  mit  unter  60°/«  Eisen  enthalten.  Die  Erzpreise 
in  den  letzten  10  Jahren  stellten  sich  wie  folgt: 

All«  Krifelder  Meiftbl 
B<««emi>riTi         Bet«f  nicreri 
DolUr»  Doli.« 

1894  .  .  2,75  2,50 

1895  .  .  2,90  2,25 

1896  .  .  4,00  9.25 

1897  ..  .  2,65  2,40 

1898  275  2.15 

1899  .  .  .  2,95  2,25 

1900  .  5,00  4,40 

1901  .  .  4,25  2.75 
1"02  .  .  .  4.26  3,00 
1903  ...  4,50  4,00 

Das  allmähliche  Herabsehen  der  Preise  in  der 
zweiten  Hälfte  der  90er  Jahre  ist  den  verbesserten 
Abbaumethoden  und  der  Herabsetzung  der  Seefrachten 
zuzuschreiben,  die  Preise  sind  frei  Bord  in  den  unteren 
Seehäfen  Clcveland,  Conneaut,  Krie  usw.  zu  verstehen. 

Nachdem  Jeans  hierauf  noch  einige  Angaben  über 
deutsche  und  luxemburgische  Verhältnisse  gemacht  hat, 
die  naturgemäß  für  den  deutschen  Leser  nichts  Neues 
bieten,  wendet  er  »ich  der  wichtigen  Frage  zu,  welche 
Dauer  die  Erzvorräte  in  den  verschiedenen  Ländern 
voraussichtlich  haben  werden.  In  bezug  auf  England 
herrscht  im  allgemeinen  die  Ansicht  vor,  daß  es  der 
Erschöpfung  seiner  Vorräte  früher  entgegensieht  als 
irgend  einer  seiner  großen  Mitbewerber,  zumal  der 
Eisenerzbergbau  hier  schon  lange  in  Blüte  steht  und 
der  Clevelanddistrikt  allein,  alles  in  allem  genommen, 
ebensoviel  Erz  geliefert  haben  soll  wie  das  gesamte 
Gebiet  des  Oberen  Sees.  Gegen  diese  Ansicht,  welcher 
bekanntlich  auch  Carnegie  Ausdruck  gegeben  hat, 
wendet  Jeans  ein ,  daß  hierbei  die  armen  englischen 
Erze  nicht  genügend  berücksichtigt  seien.  An  reichem 
Erz  sei  allerdings  kein  Überfluß  mehr  vorhanden,  doch 
gäbe  es  (wie  oben  erwähnt)  besonders  in  Cleveland 
große  Mengen  geringhaltiger  Erze.  Durch  die  Ver- 
arbeitung derselben  würden  allerdings  die  Gestehungs- 
kosten des  Eisens  erhöht  werden,  doch  würde  dieser 
Kall  auch  in  anderen  Ländern  eintreten.  Deutschlands 
Vorräte  an  Minetteerzen  würden  bei  dem  gegenwärtigen 
Grude  des  Verbrauchs  als  für  etwa  800  Jahre*  aus- 
reichend geschätzt,  indessen  könne  man  hier  vielleicht 
ebenso  wie  in  Cleveland  annehmen,  daß  die  guten  Erze 

*  Diese  Schätzung  ist  uns  neu;  nach  Dr.  Kohl- 
mann  („Stahl  und  Eisen1*  1902  S.  1350)  reicht  der  Erz- 
Vorrat  nur  für  rund  225  Jahre.  Die  Red. 


nur  einen  verhältnismäßig  geringen  Teil  des  Gesamr- 
vorrates  ausmachten.    Auch  in  den  Vereinigten  Stufen 
würden  die  reichen  Erzlager  in  einigen  Jahrzehnten 
erschöpft  sein  nnd  man  müsse  dort  gleichfalls  mit  der 
künftigen   Verwertung  anner  Erze  und  demzufolge 
einer  Steigerung  der  Gestehungskosten  rechnen. 

Die  Vorräte  in  den  alten  Grubenfeldern  des  Oberen 
Sees,  von  denen  90  °/»  den  Stahlgesellschaften  gehören, 
werden  nach  Jeans  auf  260  Millionen  Tonnen  geschätzt, 
während  im  Mesabidistrikt  an  500  Millionen  Tonnen 
vorhanden  sein  sollen.  In  bezug  auf  die  englischen 
Erzreserven  sind  genauere  Schätzungen  nicht  angestellt 
worden.  Der  gute  Eisenstein  in  Cleveland  soll  bei 
dem  gegenwärtigen  Grade  des  Verbrauchs  in  etwi 
zwei  Jahrzehnten  abgebaut  sein ;  von  den  unter  dem 
Namen  „shale  iron  stone*4  bekannten  ärmeren  Erzen 
seien  dagegen  fast  unbegrenzte  Vorräte  vorhanden, 
('her  den  Umfang  der  Lager  von  Hämatit  an  der 
englischen  Westküste  herrscht  noch  große  Unsicher- 
heit. Die  Förderung  hat  in  den  letzten  Jahren  be- 
deutend abgenommen,  doch  gibt  es  Fachleute,  welche 
behaupten,  daß  dort  noch  mächtige  Lager  unentdeckt 
liegen.  In  den  neueren  Feldern  von  Lincolnshire  and 
Nortbamptonshire  sind  auch  noch  unabgebaute  Eisen- 
erzlager vorhanden,  über  deren  Umfang  indessen  nichts 
bekannt  geworden  ist.  Jedenfalls  wird  der  Bezug  aus 
ländischer  Erze  sowohl  in  England  als  auch  in  den 
anderen  in  Frage  kommenden  Ländern  in  Zukauft 
noch  eine  wichtige  Rolle  spielen.  Zum  Schluß  diese* 
Kapitels  kommt  der  Verfasser  nochmals  auf  die  Steige- 
rung der  Eizpreise  zurück  und  fuhrt  aus,  daß  die 
Zeiten  der  billigen  Roheisenerzengung  vorüber  sind. 
Auch  in  den  Südstaaten  der  Union,  wo  man  Roheisen 
zu  einem  Preise  von  6  /  f.  d.  Tonne  beständig  liefern 
zu  können  glaubte,  ist  das  weiche  50prozentige  Rot- 
eisenerz, welches  zu  einem  Preise  von  55  Cents  die 
Tonne  an  den  Hochöfen  verkauft  werden  konnte,  nicht 
länger  zu  haben,  und  das  Roheisen  kostet  dort  4  sh  2  d 
bis  6  sh  2  d  mehr  als  früher. 

In  beziig  auf  die  Brennstoffversorgung  der  Eisen- 
industrie in  den  verschiedenen  Ländern  führt  der  Be 
rieht  folgendes  aus:  Die  Vereinigten  Staaten  genießen 
den  Vorteil.  Brennstoffe  der  hesten  Art  in  grolien 
Mengen  und  zu  billigen  Preisen  liefern  zu  können. 
Die  Hauptbezugsquelle  bildet  für  die  Hochöfen  bekannt- 
lich das  Connellsville- Reviei ,  welches  in  einer  Ent- 
fernung von  48  bis  80  km  von  Pittsburg  liegt.  Die 
Kohle  kann  hier  zu  so  billigen  Preisen  gefördert  werden, 
daß  der  Koks  lange  Jahre  hindurch  zu  1  $  die  Tonne 
verkauft  werden  konnte.  Neuerdings  schwanken  di-> 
Preise  aber  erheblich  und  in  den  letzten  beiden  Jahren 
kostete  die  Tonne  Connellsville-Koks  2'  i  bis  3  »  /. 
Im  Connellsville  -  Revier  werden  12  bis  15  Millionen 
Tonnen  Koks  jährlich  hergestellt,  wovon  die  .Steel 
Corporation  allein  11  bis  12  Millionen  Tonnen  liefert. 
Nach  den  Mitteilungen  von  Lynch,  welcher  die  Koks 
anlagen  der  Corporation  leitet,  gehören  55000  Acres  oder 
neun  Zehntel  des  gesamten  Connellsville-BeckeDs  der 
genannten  Gesellschaft;  die  Kohle  kostet  am  Schacht 
2  sh  1  d  nnd  das  Hauptflöz  hat  eine  Mächtigkeit  von 
9  Fuß.  In  Alabama,  Westvirginien,  Ohio  und  Tenne»*«* 
sind  die  Förderkosten  für  Kohle  fast  ebenso  niedrig. 
Die  Fracht  von  den  Koksöfen  bis  zu  den  Hochofen- 
werken in  Pittsburg  beträgt  ungefähr  3  sh,  in  den 
anderen  Mittelpunkten  der  Roheisenerzeugung  kann 
man  mit  einer  Fracht  von  etwa  4  sh  6  d  rechnen  mit 
Ausnahme  von  Chicago,  Buflalo  und  Philadelphia 
wohin  die  Frachten  bezw.  10  sh,  7  sh  nnd  8  sh  kosten. 
Im  allgemeinen  ist  der  Koks  in  den  amerikanischen 
Kohlenrevieren  billiger  als  in  England,  die  Fracht 
nach  den  Hochöfen  ist  aber  trotz  der  billigen  Sätze 
meistens  ebenso  hoch,  da  die  Entfernungen  grölier 
sind.  Dagegen  ist  keines  der  wichtigen  ameriks 
nischen  Industriegebiete  in  bezug  auf  Frachtenverhält- 
nisse so  günstig  gestellt  wie  der  Clevelanddistrikt  üi 
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England,  in  dem  sich  die  Transportkosten  für  Durham- 
Koks  auf  2  sh  bis  2  sh  6  d  die  Tonne  stellen.  Die 
Kosten  der  Kokserzeugung  sind  dagegen  in  England 
höher.  In  Schottland  sowie  auch  in  einzelnen  eng- 
lUchen  Revieren  verwendet  man  in  den  Hochöfen 
Rohkohle,  welche  ein  billiges  Brennmaterial  darstellt 
In  Cumberland  nnd  im  nordwestlichen  Laneashire 
schmilzt  man  mit  Darham-Koks,  welcher  an  den  Ofen 
etwa  12  bis  In  eh  kostet  und  dessen  Transport  bis  zn 
den  Hochöfen  sich  auf  7  sh  6  d  stellt  In  Südwales 
liegen  Hochöfen  nnd  Kohlenfelder  nahe  beieinander. 
Die  Connellsville-  sowie  auch  die  Durham-Flöze  werden 
voraussichtlich  in  etwa  40  bis  50  Jahren  abgebaut 
sein,  die  Kokspreise  dagegen  werden  wahrscheinlich 
in  weit  kürzerer  Zeit  eine  erhebliche  Steigerung  er- 
leiden. 

Die  Kosten  der  Roheisenerzeugung  stellen  sich 
nach  Jeans  in  den  drei  wichtigsten  eisenerzeugenden 
Ländern  wie  folgt : 
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Nach  diesen  Angaben  wird  das  billigste  Eisen  in 
Alabama  hergestellt,  alsdann  folgen  Cleveland  und 
Lothringen.  In  allen  drei  Gebieten  besteht  ein  großer 
Teil  der  Roheisenerzeugung  aus  Thoiuasciscn.  Jeans 
kommt  zn  dem  Schluß,  daß  bei  der  gegenwärtigen 
Lage  der  Eisenindustrie  in  den  genannten  drei  Län- 
dern keines  derselben  außergewöhnliche  Vorzüge  vor 
seinen  Mitbewerbern  besäße.  Deutschland  verfüge  in 
einem  Revier  über  teures  Krz  und  billige  Kohle,  in 
dem  andern  über  teure  Kohle  und  billiges  Erz;  in 
den  Vereinigten  Staaten  sei  das  Erz  an  den  Gruben 
billig,  werde  aber  durch  den  langen  Transport  und 
die  wiederholten  Umladungen  verteuert,  auch  lägen  die 
Mittelpunkte  der  Eisenindustrie  in  fast  allen  Fällen 
von  der  See  entfernt  Die  meisten  eisenerreugenden 
Distrikte  Englands  seien  in  bezug  auf  Land-  und  See- 
transport« sehr  günstig  gelegen,  aber  die  Preise  für 
Erze  und  Brennstoffe  seien  im  Steigen  begriffen,  auch 
gingen  manche  Vorteile  der  geographischen  Lage  durch 
Eisenbahnmonopole  und  teure  Seefrachten  verloren. 

Zum  Schlüsse  seiner  Ausführungen  über  die  Ver- 
hältnisse der  Roheisenerzeugung  weist  Jeans  auf  die 
bekannten  Umwälzungen  hin,  die  sich  im  Hochofen- 
betriebe besonders  in  bezug  auf  die  mechanische  Hand- 
habung der  Materialien  vollzogen  haben.    Ein  Hoch- 


:  ofen  von  400 1  täglicher  Erzengang  erfordert  weniger 
Handarbeit,  als  vor  50  Jahren  für  einen  Ofen  von  30  t 
täglicher  Leistung  erforderlich  war.    In  allen  Ländern 
bringt  es  die  Entwicklung  der  Dinge  mit  sich,  daß 
die  Anzahl  der  Werke  vermindert  und  die  durch- 
schnittlichen .Leistungen  erhöht  werden.    In  den  Ver- 
I  einigten  Staaten  wurden  beispielsweise  im  Jahre  1880 
'  in  490  Hochofenwerken  3419000  t  Roheisen  oder  rund 
!  7000t  in  einem  Werke  erblasen.    Im  Jahre  1900 
i  stellte  sich  die  Erzeugung  auf  40000  t  für  ein  Werk. 
Eine  ähnliche  Bewegung  zeigt  sich  in  der  Entwick- 
lung der  Stahlwerke.    Die  jährliche  Erzeugung  f.  d. 
Stahlwerk  ist  in  den  Jahren  1880  bis  1900  von  8500  t 
auf  35000  t  gestiegen.    Gegenwärtig  sind  die  durch- 
schnittlichen Leistungen  noch  höher.    In  England,  so 
bemerkt  der  Verfasser,  sei  die  Neigung,  alte  Anlagen 
zu  beseitigen,  weniger  groß  als  in  anderen  Ländern ; 
man  werfe  dort  weniger  gern  etwas  zum  alten  Eisen 
als  oft  notwendig  wäre.  <Fort.»uung  folg«) 

Roheigenerxeagnug  der  Vereinigten  Staaten. 

Kür  den  Monat  April  ist  eine  weitere  Steigerung 
der  amerikanischen  Roheisenerzeugung  zu  verzeichnen, 
welche  von  1488965  t  im  Monat  März  auf  1578565t 
gewachsen  ist  Die  Wochenleistnng  der  Hochöfen 
betrug  am 

I.  Mai  1.  April  1.  MirE  I.  Februar 

873  233  t     342  653  t     823  315  t     292  224  t 
Trotz  der  Produktionssteigerung  haben  die  Vor- 
rate an  den  Ofen  abgenommen;  sie  Detrugen  am 

I.  Mal  1.  April  1.  Min  1.  Februar 

451  164  t     462964  t     648  856  t     691  806  t 
Entsprechend   der    Roheisenerzengang  hat  auch 
die  Produktion    der  großen  Stahlgesellscbaften  zu- 
genommen, welche  im  Monat  April  989  590  t  gegen 
928  027  t  im  Monat  März  geliefert  haben. 


Veränderungen  aar  dem  amerikanischen 
Elaenniarkt. 

Der  Wechsel,  welcher  auf  dem  amerikanischen 
Eisenmarkt  eingetreten  ist,  macht  sich  von  Monat  zn 
Monat  mehr  bemerkbar  und  wird  deutlich  durch  die 
folgenden  den  Außenhandel  der  Vereinigten  Staaten 
betreffenden  Zahlen  charakterisiert,  aas  denen  hervor- 
geht, daß  die  Einfuhr  an  Stahl-  nnd  Eisenerzeugnissen 
in  dem  ersten  Quartal  des  laufenden  Jahres  gegen  den 
entsprechenden  Zeitraum  des  Vorjahres  Behr  stark 
herabgegangen  ist  während  sich  die  Ausfuhr,  wenn 
auch  in  geringerem  Grade,  vermehrt  hat 

Ausfuhr  von  Eisen  und  Stahl. 

Im  1.  Qaarlal    Im  1.  Quartal 


IWM 

100S 

Roheisen   

14  351 

8  900 

5  367 

1059 

Stabschweißeisen  

6  853 

4  007 

Walzdraht  .  

8  917 

4  698 

2877 

6  818 

Knüppel,  Blöcke  usw.    .  . 

81  582 

519 

Bandeisen  

1  123 

533 

Eisenschienen  

1220 

19 

81  799 

1414 

Eisenblech  

453 

365 

Stahlblech   . 

5034 

2  759 

712 

161 

7  247 

7  876 

Gezogener  Draht  .... 

27  384 

24  551 

Geschnittene  Nägel    .  .  . 

2199 

1877 

Drahtstifte  

7  178 

5  814 

Sonstige  Nägel  und  Stifte 

628 

465 

199  919 

66  820 
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K  infuhr  von  Eisen  und  Stahl. 

Im  1.  Quartal    Im  1.  Quartal 


1904 

190S 

t 

t 

27  486 

218  942 

Schrott  .   

8  699 

24  770 

4  784 

14  141 

Schienen   ...  ... 

10  992 

43  778 

Bandeisen  

746 

391 

iNiiiippei,  Druinmen  usw. 

•4  Wz 

Bleche  

2  430 

2  336 

Weißbleche  

15  560 

13007 

Wahdraht    .  . 

8  867 

4  968 

Gezogener  Draht.  Draht- 

1808 

954 

H884 

Ketten   

102 

110 

28 

30 

79  478 

415  197 

Ein  zweites  Wahrzeichen  der  veränderten  Ver- 
hältnisse ist  der  Umstand,  daß  sich  die  eisenerz- 
fördernden Gesellschaften  am  Oberen  See,  welche  bis- 
her durch  ihr  gemeinsames  Organ,  die  „Ore  Asso- 
ciation1* ,  die  Preise  regelten ,  über  die  Herab- 
setzung der  Förderung  nicht  einigen  konnten.  Die 
großen  ihre  eigenen  Krze  verbrauchenden  Stnhlgesell- 
schaften,  an  deren  Spitze  die  United  States  Steel 
Corporation  steht,  wollten  von  Anfang  an  die  Erz- 
preise  auf  der  Flöhe  des  Vorjahres  erhalten,  wogegen 
die  reinen  Erzgesellschaften  (merchant  ore  companies) 
auf  niedrigeren  Preisen  bestanden,  um  die  Interessen 
ihrer  Kunden  zu  schützen.  Infolge  einer  zu  New  York 
getroffenen  Vereinbarung  wurden  hierauf  die  Preise 
wie  folgt  festgesetzt : 

Normales  Hessemererz  nu»  den 

alten  Grubenfeldern  ....  3,50  x  [  i.  V.  4^60) 
Phosphorreiches  Erz  ans  den 

alten  Grubenfeldern  ....  2,85  $  (3,65) 

Mesaba- Bessemererz   3,25* 

Phosphorreiches  Mesabaerz  .  .  2,65  £  (3,65; 

Dieses  ('hereinkommen  h;it  sich  indessen  nicht 
als  ausreichend  erwiesen,  da  man  sich  auf  einer  am 
5.  Mai  zu  Cleveland  (Ohio)  abgehaltenen  Versammlung, 
auf  der  die  Stahlgesellschaften  nicht  vertreten  waren, 
über  die  den  einzelnen  Gesellschaften  zu  gewährenden 
Beteiligungsquoten  nicht  einigen  konnte.  Die  Ver- 
sammlung ist  daher  resultatlos  verlaufen  und  der  Erz- 
markt  freigegeben,  wodurch  ein  neues  Herabgehen  der 
Preise  veranlaßt  ist,  welches  indessen  vorderhand 
schwächer  ausfiel,  als  man  erwarten  konnte,  da  sehr 
umfassende  Verträge  bereits  abgeschlossen  waren. 
Der  Preis  für  normales  Bessemererz  stellt  sich  jetzt 
auf  H  f.   


Scblenenerzeugung  der  Edgar  Thomson  Steel  Work». 

Das  Bulletin  der  American  lron  and  Steel  Asso- 
ciation bringt  unter  dem  19.  Mai  1904  eine  Berichti- 
gung ihrer  früher  gemachten  Angaben  über  die 
Schienenerzeugung  der  Edgar  Thomson  Steel  Works 
im  Jahre  1903.*  Dieselbe  betrug  demnach  734  869  tons 
oder  746617  metr.  Tonnen.  Im  ganzen  haben  diese 
Werke  in  den  29  Jahren  ihres  Bestehens  8  399556  t 
Schienen  geliefert. 


Die  rassische  Eisenindustrie  im  Jahre  1903. 

Die  Roheisenerzeugung  Rußlands  bezifferte  sich 
nach  Angaben  des  zentral-statistischen  Bureaus  für  die 
russische  Kisenindustrie  im  Jahre  1903  auf  148954927 
Pud,  und  zwar  wurden  im  Ural  39  602004  Pud  ge- 
wonnen, in  Zentralruüland  (Moskauer  Gebiet)  5747  782 
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Pud,  im  nördlichen  Rußland  1496912  Pud,  im  Süden 
83426505  Pud  und  in  Polen  18681774  Pud.  In  der 
zweiten  Hälfte  des  verflossenen  Jahres  war  die  Roh- 
eisenerzeugung eine  größere  als  in  der  ersten;  im 
letzten  Vierteljahr  1903  wurden  allein  42043438  Pud 
erblasen. 


Schwedens  Eisenindustrie  Im  ersten  Viertel- 
jahr 1904. 

Nach  einer  von  der  „Svenska  Järnverksförening* 
herausgegebenen  Zusammenstellung  gestaltete  sich  die 
Eisenerzeugung  Schwedens  im  ersten  Vierteljahr  1904 
folgendermaßen  (die  Zahlen  für  die  gleiche  Periodf 
de»  Vorjahres  sind  zum  Vergleich  beigefügt): 


Jaoaar 

bU  JJkrx 

I9D4 

+  Bear 

ISOS 

1M4 

—  «colf*r 

• 

1 

< 

Roheisen  

143  900 

143  200 

—  7h) 

Luppeneisen  .... 

47  800 

47  400 

+  100 

Bessemerblöcke    .  , 

21  300 

19  300 

2  OUÜ 

Martinblöcke      .  . 

52  500 

62  700 

-  10  AK) 

Die  Durchschnittserzeugung  in  den  letzten  zehn 
Jahren  hat  betragen:  141000  t  Roheisen,  46500t 
Luppeneisen,  23300  t  Bessemerblöckc  und  42  300*. 
Martinblöcke. 

Während  der  ersten  drei  Monate  1904  waren  Iii' 
Hochöfen  (1903:  130),  290  (287.  Herdöfen,  19  (20: 
Bessemerbirnen  und  48  (45)  Martinöfen  im  Betrieb 

Portlnndxcmeut  uud  Hochofenschlacke. 

In  dem  ersten  Heft  der  „Mitteilungen  aus  der 
Chemisch-Technischen  Versuchsstation"  von  Dr.  Herrn. 
Passow  in  Blankenese  (Leipzig,  Verlag  von  Veit  (t  Co.! 
findet  »ich  als  erster  Aufsatz  ein  von  Dr.  Passow  ao 
Professor  M.  Gary,  Vorsteher  der  Abteilung  für  Bau- 
materialprüfung  in  Groß-Lichterfelde  (West),  gerichteter 
offener  Brief,  der  sich  auf  einen  von  letzterem  in  «Jen 
.Mitteilungen  aus  den  Königlichen  technischen  Ver- 
suchsanstalten" zu  Berlin  veröffentlichten  Aufsatz  über 
Hochofenschlacke  und  Portlandzement  bezieht.  Gary 
hatte  auf  Grund  zweier  von  ihm  angestellten  Versuch*- 
reihen  die  folgenden  Behauptungen  aufgestellt: 

1.  Durch  Glühen  würden  die  Eigenschaften  der 
untersuchten   Schlacken,   als   Bindemittel  betrachtet 
nicht  verbesseit,  sondern  verschlechtert.  2.  Die  Festig- 
keiten der  Mischungen  der  Bindemittel  mit  Schlacke 
näh  inen  schnell  ab,  wenn  mau  das  Gemisch  lan^rrr 
Zeit  lagern  läßt;  es  erscheine  daher  nicht  nur  nicht 
verwerflich,  sondern  sogar  empfehlenswert,  MischuDcea 
mit  Hochofenschlacke,  wenn  man  solche  verwenden 
wolle  und  könne,  erst  unmittelbar  vor  dem  Gebrauch 
auf  dem  Bauplatz  anzufertigen.    Von  den  beiden  von 
Garv  gemachten  Versuchsgruppen  entstand  die  erste 
auf "  Veranlassung  des   Vereins    deutscher  Portland- 
zement- Fabrikanten,  die  zweite  aus  eigenem  Antriebe. 
In  seiner  Besprechung  der  Garyschen  Arbeite« 
\  bezeichnet  es  der  V  erfasser  zunächst  als  einen  groben 
j  Fehler,  daß  von  sechs  Eisen- Pnrtlandzementfabrikeo 
'  nur  nn«etrocknete  granulierte  Hochofenschlacke  \tt*t 
!  200  kg  von  jeder  Fabrik)  bezogen  wnnlen  und  man  « 
I  versäumte,  außerdem  noch  zu  den  unentbehrlichen  Yer- 
gleichen  von  den  nämlichen  Werken  „fabrikmltti'T  ge- 
trocknete   granulierte    Hochofenschlacke*    und.  „r»- 
1  mahlene    getrocknete   Hochofenschlacke"  sowie  de« 
I  dazu  gehörigen  „Portlandzementklinker**    kommen  r« 
lassen. 

Ferner  hätte  Gary  nach  des  Verfassers  Ansicht 
die  Beschaffenheit  der"  in  den  Eisen -Portlandzem«t- 
werken  verwendeten  Schlacken  feststellen  raus«». 
Eine  mikroskopische  Untersuchung  der  Eisen-Portlaea 
zementschlacken  würde  ihm  gezeigt  haben,  daß  diese 
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ausnahmsweise  ein  klares  Glas  darstellen.  Für  die 
Eisen-PortlandzementdarBtellung  ist  einzig  und  allein 
nur  eine  glasige  Schlacke  zu  verwerten ;  eine  entglaste 
Schlacke  ist,  wenn  auch  nicht  in  allen  Fällen,  wohl 
aber  für  diese  Fabrikationsart  minderwertig.  Die  ent- 
glaste ist  unter  dem  Mikroskop  leicht  zu  erkennen ; 
sie  hat  durch  Ausscheidungen  von  Kalkverbindungen 
ihre  glasige  Struktur  verloren,  ist  undurchsichtig  ge- 
worden und  mehr  oder  minder  in  einen  mikrokristal- 
linischen Zustand  ubergegangen.  Um  eine  Entglasung 
des  durch  die  Wassergranulation  der  Schlacke  ent- 
standenen Glases  zu  verhüten,  bedarf  es  einer  genaueren 
Kenntnis  des  Feuchtigkeitsgehalts  der  Schlacke,  ihrer 
chemischen  Zusammensetzung,  der  Dauer  ihres  Ver- 
weilens im  Trockenapparat,  der  Höbe  der  Trocken- 
temperatur und  des  Grades  von  Feinkörnigkeit,  mit 
dem  die  Schlacke  in  den  Trockenapparat  eintritt. 
Jede  Eisen-Portlandzementfabrik  hat  znr  Vermeidung 
der  Entglasung  ihrer  Schlacke  -  wenn  anch  nnr  auf 
empirischem  Wege  —  die  Bedingungen  auszuprobieren, 
die  ihr  für  ihr  Fabrikat  die  günstigsten  Ergebnisse 
gewährleisten. 

Anstatt  nnn  vor  allen  Dingen  dafür  zu  sorgen, 
richtig  behandelte  Schlacke,  also  möglichst  reines  Glas 
zu  erhalten,  habe  Gary  die  ihm  zugesandten  Schlacken 
einem  Trocken-  und  Glühprozeß  unterworfen,  der  nicht 
die  mindeste  Ähnlichkeit  mit  dem  Trockenverfahren 
in  der  Fabrik  habe.  Der  Verfasser  kritisiert  hierauf 
das  bei  den  Versuchen  eingeschlagene  Verfahren  im 
einzelnen  und  führt  aus,  daß  Gary,  indem  er  einen 
Teil  der  Schlacke  pulverisiert  geglüht,  diesen  Teil 
der  Versuchsschlacken  völlig  entglast  und  damit,  ohne 
es  zu  wissen,  seine  Erhärtungsfähigkeit  zerstört  habe. 
Das  Versuchsmaterial  habe  aus  zwei  Arten  von  nur 
getrockneter  und  daher  wahrscheinlich,  wenn  auch 
nicht  verbürgt,  glasiger  Schlacke  und  einer  durch  un- 
richtiges Glühen  völlig  entglaster  Schlacke  bestanden. 

Auch  bei  Prüfung  auf  die  wirkliche  Erhärtungs- 
fÄlngkeit  sei,  wieder  Verfasser  ausführlich  an  Hand  einer 
Tabelle  auseinandersetzt,  nicht  in  sachgemäßer  Weise 
verfahren  worden.  Die  Versuche  seien  daher  mit  einer 
unrichtig  angemachten  und  noch  dazu  viel  zu  grob 
gemahlenen  glasigen  Schlacke  und  mit  einer  fehlerhaft 
geglühten  entglasten  Schlacke  angestellt  worden. 

„Es  unterliegt",  so  fährt  der  Verfasser  fort, 
.keinem  Zweifel,  die  Hochofenschlacke  ist  kein  dem 
Portlandzement  fremder  Körper,  sondern  erhält  durch 
richtige  Behandlung  alle  Portlandzement-Eigenschaften, 
und  zwar  bedarf  sie,  um  als  eine  berechtigte  Handel »- 
Portlandzementart  aufzutreten,  nicht  einmal  in  allen 
Fällen  der  Mitwirkung  des  gewöhnlichen  Portland- 
zements. Sie  kann,  ganz  für  sich  allein  verarbeitet, 
allen  Bedingungen  und  Normen  des  Portlandzements 
vollauf  gerecht  werden,  und  dadurch  wird  zur  Evidenz 
bewiesen,  daß  der  Eisen-Portlandzement  nicht  etwa 
ans  einem  Portlandzement  und  einem  guten  Zumisch- 
mittel  besteht,  sondern  aus  zwei  verschieden  gearteten, 
einander  günstig  ergänzenden  Portlandzementen. u 

Den  Beweis  von  der  Richtigkeit  dieser  Behauptung 
erbringe  die  Luftgranulation,  die  es  der  Hochofen- 
schlacke ermöglicht,  sich  die  Bedingungen  zu  ihrer 
Erhärtung  ohne  Zuhilfenahme  des  gewöhnlichen  Port- 
landzements selbst  zu  verschaffen.  In  Deutschland 
heißt  der  aus  luftgranulierter  Hochofenschlacke  her- 
gestellte Portltindzement:  Hansa-Portlandzement.  Durch 
außerordentlich  lebhafte  Einwirkung  der  Luft  kann 
man  eine  rasche  Erstarrung  der  Schlacke  erreichen 
and  es  somit  verhindern,  daß  kristallinische  Aus- 
scheidungen von  Kalkverbindnngen  stattfinden.  Diese 
Schlacke  ist  reines  Portlandzenientglas.  Durch  lang- 
sames Abkühlen  kann  man  eine  Schlackenmodilikation 
erzielen,  in  der  zwar  eine  Kristallbildung  stattfindet, 
die  jedoch  nicht  bis  zum  Verfall,  zum  Zerrieseln  der 
Schlacke  führt.  Derartige  Inftgranulierte  Schlacken 
enthalten  außer  ihrem  Portlandzcmentglase  reaktions- 


fähige  Kalkverbindungen,  Vermählt  man  letzter6 
Schlackenmodifikation  für  sich  allein  zu  Pulver,  so  er' 
gibt  sie  ohne  jeden  Zusatz  von  Portlandzement-Klinker' 
mehl  einen  Zement,  der  die  normengemäße  Festigkeit 
und  alle  Eigenschaften  eines  guten  Portlandzements 
ergibt,  und  dem,  wie  Passow  hervorhebt,  infolge  seiner 
Zugehörigkeit  zu  dem  „kalk-  und  tonhaltigen,  durch 
den  Brennprozeß  von  jeder  Kohlensäure  befreiten, 
selbständig  erhärtenden  Zemente"  sowie  infolge 
seiner  vollständig  vorhandenen  technischen  Portland- 
zement-Eigenschaften und  trotz  seiner  verhältnis- 
mäßigen Kalkarmut  die  Bezeichnung  „Portlandzement1* 
zuerteilt  werden  müsse. 

Wie  aus  Obigem  hervorgeht,  kann  man  an  Stelle 
|  des  kalkreichen  Portlandzements  auch  die  Hochofen- 
schlacke selbst  anwenden;  diese  muß  dann  nur  dem- 
|  entsprechend  behandelt  werden.  Man  kann  also  Port- 
j  landzement  dadurch  herstellen,  daß  man  erstens  glasige, 
1  wassergranulierte  Hochofenschlacke  mit  entglaster 
Schlacke,  zweitens  glasige,  wassergranulierte  Hoch- 
j  ofenschlacke  mit  gewöhnlichem  Portlandzement  (Eisen- 
I  Portlandzement),  drittens  glasig  luftgranulierte  Hoch- 
i  ofenschlacke  mit  entglaster  luftgranulierter  Hochofen  - 
':  schlacke  in  gleicher  Mehlfeinheit  vermahlt. 

Es  werden  alsdann  die  Prüfuugsresultate  eines 
fabrikmäßig  hergestellten  Hansa- Portlandzements  in 
Form  einer  Tabelle  vorgeführt.  Derselbe  wurde,  um 
seine  Abbindezeit  zu  verkürzen,  mit  verschiedenen 
Prozentsätzen  eines  gut  gebrannten,  schnell  bindenden 
gewöhnlichen  Portlandzomentklinkers  vermählen,  und 
zwar  wurde  der  Marke  1  ein  Zusatz  von  10  */o,  der 
Marke  2  von  9  "/«,  der  Marke  3  von  nur  7  °/«  vol> 
gewöhnlichem  Portlandzement  gegeben.  Die  in  der 
Tabelle  wiedergegebenen  Prüfungsresultate,  die  sich  bis 
auf  eine  Dauer  von  2*, .''s  Jahren  erstrecken,  zeigen,  wie 
wertvoll  ein  derartiger  gut  aufbereiteter  Zement  ist. 
Von  einer  Verdünnung  des  Zements  durch  die  Schlacke, 
die  mit  90  */u,  91  >  und  93  %  vertreten  ist,  kann 
natürlich  nicht  die  Rede  sein.  Aus  den  Resultaten 
geht  sogar  hervor,  daß  der  höhere  Zusatz  von  ge- 
wöhnlichem Portlandzement  keine  Verbesserung  der 
Qualität  nach  sich  gezogen  hat,  sondern  daß  die  drei 
geprüften  Zemente  im  wesentlichen  einander  völlig 
gleichwertig  sind. 

Alle  Hochofenschlacken,  die  wassergranulierten 
und  die  luftgranulierten,  bedürfen  zur  Erlangung  ihres 
vollen  Wertes  der  nämlichen  Mahlfeinheit,  die  der 
mit  ihnen  gemeinsam  verarbeitete  gewöhnliche  Port- 
landzement besitzt.  Gary  hat  aber,  nach  Passows 
Ausführungen,  bei  der  Untersuchung  der  vorliegenden 
Versuchsgruppe  den  großen  Fehler  gemacht,  den  Port- 
landzement außerordentlich  fein  (auf  dem  5000- Maschen  - 
sieb  mit  10  °/o  Rückstand),  die  Hochofenschlacke  da- 
gegen ganz  gegen  alle  Regel  grob  zu  vermählen  (auf 
dem  5000- Maschensieb  36,  32,  34  und  49  %  Rückstand), 
die  von  ihm  aufgestellten  Tabellen  haben  daher  infolge 
der  ihnen  anhaftenden  Fehler  ihren  Wert  eingebüßt. 

In  einem  zweiten  Abschnitt  deB  vorliegenden 
Aufsatzes  wendet  sich  der  Verfasser  gegen  die  Be- 
hauptung Garys,  daß  es  sich  empfehle,  die  Hochofen- 
schlacke, falls  man  solche  verwerten  wolle,  dem  Port- 
landzement nicht  im  Fabrikbetriebe,  sondern  auf  dein 
Bauplatz  zuzumischen,  eine  Theorie,  die  sich  auf  die 
Behauptung  stützt,  daß  ein  Gemisch  von  gewöhnlichem 
Portlandzement  und  Hochofenschlacke  das  Lagern  nicht 
vertrage.  Die  diesbezüglichen  Versuche  sind  indessen 
von  Gary  nicht  mit  ans  dem  Handel  entnommenem 
Eisen-Portlandzement,  sondern  mit  einem  von  ihm 
selbst  hergestellten  Gemisch  von  Portlandzement  und 
Hochofenschlacke  vorgenommen  worden,  welches  nach 
dem  oben  Gesagten  demnach  keinen  Eisen-Portland- 
zement darstellt.  Dagegen  ist  durch  die  Praxis  nach- 
gewiesen, daß  der  Eisen-Portlandzement  das  Lagern 
vorzüglich  verträgt  und  dies  nicht  nur  in  Zementsilos, 
wo    er  am  geschütztesten   lagert,  sondern  auch  in 
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Fassern,  ja  selbst  in  Säcken.  Der  Konsument  kann 
die  Hochofenschlacke,  wie  der  Verfasser  am  Schluß 
dieses  Aufsatzes  hervorhebt,  dem  Portlandzement  auf 
dem  Bauplatz  nicht  nur  zumiachen,  sondern  sogar  mit 
Erfolg  zumischen,  vorausgesetzt,  daß  er  folgende  Be- 
dingungen zu  erfüllen  vermag.  Erstens  hat  er  dafür 
zu  sorgen,  daß  die  Schlacke,  die  er  zu  verwenden  be- 
absichtigt, die  geeignete  chemische  Zusammensetzung 
besitzt;  zweitens  hat  er  sich  davon  zu  überzeugen, 
daß  seine  Schlacke  nicht  durch  den  Glühprozeß  ent- 
glast ist;  drittens  muß  er  seine  Schlacke  auf  Mahl- 
feinheit prüfen,  und  endlich  hat  er  sich  den  zur  inni- 
gen Vermischung  von  rortlandzement  und  Hochofen- 
schlacke notwendigen  Mischapparat  anzuschaffen.  Bei 
größeren  Bauausführungen  ist  der  Verbraucher  wohl 
zuweilen  in  der  Lage,  diese  schwierigen  Bedingungen 
zu  erfüllen.  Im  Kleinbetriebe  dagegen  stößt  derselbe 
auf  fast  unüberwindliche  Schwierigkeiten.  Daher  geht 
er  in  beinahe  allen  Füllen  sicherer,  den  gesamten 
Vermischungsprozeß,  dessen  Durchführung  ein  theo- 
retisch und  praktisch  geschultes  Personal  erfordert, 
dem  Großbetriebe  der  eigens  dazu  eingerichteten 
Fabriken  zu  überlassen.  Kur  dann  wird  er  mit 
Sicherheit  auf  eine  gute  zuverlässige  Handelsware 
rechnen  können. 

Fritz  Geck  f. 

Am  21.  v.  M.  verschied  nach  schweren  Leiden 
der  Direktor  d  s  städtischen  Hafens  von  Dortmund, 
Ingenieur   Fritz  Geck.     Dem  Dahingeschiedeneu 


widmen  die  Vereinigten  Ausschüsse  des  Kanal-Vereins 
Herne-Rhein  und  des  Kanal- Vereins  für  Niedersacbsei 
in  der  „Köln.  Ztg."  folgenden  wohlverdienten  Nachruf 
„Seit  langen  Jahren  an  den  Bestrebungen  fjr 
Hebung  der  deutschen  Fluß-  und  Kanalschiffahrt,  gao* 
besonders  aber  für  Vervollständigung  und  Ausbau  de* 
deutschen  Wasserstraßennetzes  eifrig  beteiligt,  hrte 
der  Heimgegangene  als  Geschäftsführer  des  —  nach 
Vollendung  des  Kanals  Dortmund-Emshäfen  aufgelösten 
—  Westdeutschen  Kanal- Vereins  wie  als  Ueschafi»- 
fuhrer  des  inzwischen  gegründeten  Kanal- Vereins  fqr 
Niedersachsen  und  Schriftführer  des  Komitees  für  den 
Bau  des  Rhein- Weser-Elbe-Kanals,  nach  außen  hin  in 
Wort  und  Schrift  und  in  innerer  Vereinstätigkeit 
durch  unausgesetzte  ernste  und  mühevolle  Arbeit  sich 
bereits  große  und  bleibende  Verdienste  erworben. 
Diesen  hat  er  neue  hinzugefügt,  nachdem  er  1899  da.» 
Amt  als  Schriftführer  auch  «er  unterzeichneten  Yer 
einigten  Ausschüsse  übernommen  hattp,  und  er  hat 
selbst  in  seiner  1901  von  ihm  angetretenen,  neuen  <ii\i 
arbeitsreichen  Stellung  als  Hafendirektor  in  Dortmund 
nicht  aufgehört  unsere  ihm  ans  Herz  gewachsene 
Sache,  don  Bau  des  Rhein-Weser-Elbe-Kanals  nebst 
Zweigkanülen  und  die  Gestaltung  der  Weser  aU  Groß- 
schiffahrtsweg, aufs  wärmste  zu  vertreten.  Wir  be- 
klagen den  Tod  dieses  unseres,  wegen  seiner  reichen 
Erfahrungen  und  seiner  unübertrefflichen  Pflichttreue 
allseitig  hochgeschätzten  und  wegen  seiner  Biederkeit 
und  Herzensgüte  überall  beliebtet!  Mitgliedes  auf* 
tiefste  und  werden  ihm  stets  ein  dankbares  und  treues 
Andenken  bewahren." 


Iii.  <•  h  er  nc  Ii  au. 


WeltaussttlluHg  in  St.  ljouis  1904.  Amtlicher 
Katalog  der  Ausstellung  des  Deutschen  Reichs. 
Verlag  von  Georg  Stilke  in  Berlin. 

Der  amtliche  Katalog  der  Ausstellnng  des  Deut- 
schen Reichs  in  St.  Louis  ist  ein  dickleibiges  Buch, 
dessen  erste  3ß8  Seiten  eine  Reihe  einleitender  Auf- 
sätze enthalten,  in  denen  neben  statistischen  und  sozial- 

f olitischen  Angaben  u.  a.  auch  Mitteilungen  über  das 
'nterrichtswesen,  die  Industrie,  die  Land-  und  Forst- 
wirtschaft Deutschlands  gemacht  werden.  In  dem  die 
deutschen  Industrien  behandelnden  Abschnitt  fallt  auf, 
daß  die  Kisenindustrie  ziemlich  die  einzige  ist,  der 
kein  besonderes  Kapitel  gewidmet  ist;  es  mag  «lies 
daran  liegen,  daß  nur  wenige  Erzeugnisse  derselben 
ausgestellt  sind.  Anderseits  kann  man  darüber  im 
Zweifel  sein,  ob  die  paar  Modelle  und  Zeichnungen 
usw.,  die  den  Bergbau  repräsentieren,  eine  verhältnis- 
mäßig so  umfassende  Behandlung  erforderlich  erscheinen 
lassen.  Noch  mehr  befremdet  es,  daß  in  dem  Kapitel 
über  den  deutschen  Bergbau  Mitteilungen  über  das 
Kisenhüttenwescti  und  den  Stahlwerks- Verband  Platz 
finden,  deren  Richtigkeit  wir  hier  nicht  prüfen  wollen, 
deren  Aufnahme  wir  aber  an  dieser  Stelle. als  ungehörig 
bezeichnen  müssen.  Kin  im  Verhältnis  zu  den  übrigen 
Kapiteln  recht  breiter  Raum  ist  auch  dem  Unterrichts 
wesen  und  der  Sozialökonomie  gewidmet,  wogegen  das 
Maschinenwesen  ziemlich  knapp  behandelt  wird,  was 
ja  auch  erklärlich  erscheint,  da  der  Maschinenbau  auf 
der  Ausstellung  gleichfalls  sehr  schwach  vertreten  ist: 
die  große  Gaskraftmaschine  von  Borsig,  von  der  seiner- 
zeit viel  die  Rede  war,  ist  beispielsweise  gar  nicht 
zur  Aufstellung  gelangt. 

Die  Abteilung  für  Berg-  und  Hüttenwesen  enthält 
nach  dem  Katalog  einige,  mehrere  Gruppen  umfassende 
SummclauBstellungen  des  Königl.  Preuü  Ministeriums 
für  Handel  und  Gewerbe,  in  denen  wiederum  den  Be- 


strebungen auf  sozialpolitischem  Gebiet  ein  hervor- 
ragender Platz  angewiesen  ist,  und  einzelne  <i nippen 
von  letzteren  ist  die  Gruppe  118  „Metallurgie"  cor 
durch  drei  Firmen  vertreten,  unter  denen  sich  d<-r 
Boebnmer  Verein  befindet,  der  seine  bekannten  Irnti- 
stahlglocken  ausstellt.  Die  Abteilung  „Maschinen 
wesen"  umfaßt,  wie  erwähnt,  nur  wenig  Aussteller, 
von  diesen  seien  in  Gruppe  82  „Dampfmaschinen"  die 
Düsseldorf-Ratineer  Röhrenkesselfabrik  vormals  Dan 
&  Co.  und  die  Elsässische  Maschinenbau-Gesellschaft 
besonders  erwähnt,  von  denen  die  erstere  einen  Wasser- 
rohr-Sehiffskessel  von  900  P.  S.,  die  letztere  eine 
lOOopferdige  Dampfmaschine  mit  Kolbenschieher 
Steuerung  vorführt.  Die  Gruppe  »53  „Kraftmaschin'n 
verschiedener  Art"  ist  nur  durch  die  Gasmotoren fabnk 
Deutz  vertreten.  Aus  welchen  wohlerwogenen  (Jründen 
die  deutsche  Eisenhüttenindustrie  und  der  deutsch* 
Maschinenbau  Bich  nur  in  so  geringem  Maße  an  der 
Ausstellung  beteiligt  haben,  ist  genugsam  bekannt. 

In  bezug  auf  die  äußere  Ausstattung  des  Katalot» 
sei  bemerkt,  daß  derselbe  ebenso  wie  seinerzeit  der 
Katalog  der  Pariser  Ausstellung  in  altdeutscher  Manier 
mit  Schwabaeher  Lettern  gedruckt  ist,  so  daß  es  dem 
Leser  nach  kurzer  Zeit  vor  den  Augen  schwimmt. 
Für  einen  Ausländer,  der  nur  an  lateinische  Letten: 
gewöhnt  ist,  dürfte  diese  Schrift  noch  weit  unbe<|oeiner. 
in  den  meisten  Fällen  ebenso  unverständlich  wie  chic« 
sische  Srhriftzeichen,  sein.  Auch  der  Umstand.  dali 
eine,  englische  Übersetzung  vorhanden  sein  soll,  kann 
uns  in  diesem  Urteil  nicht  irre  machen;  denn  es  wird 
manchen  Franzosen,  Deutsch-Amerikaner  u.a. m  geben, 
der  den  deutschen  Katalog  lesen  könnte,  wenn  er  in 
lateinischer  und  nicht  in  der  ungebräuchlichen  Schrift 
gedruckt  wäre.  Das  Format  ist  für  den  Zweck  do 
Ausstellungsbesuchers  recht  unhandlich,  ein  Mangel, 
der  durch  die  kantigen  Ecken  noch  verschärft  »tri 
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The  Produdion  of  Tin.  By  Henry  Loais,  Pro- 
fessor der  Bergbaukunde  an  dem  Dorbam 
College  of  Science.  Verlag  des  „Mining  Jour- 
nal" in  London.    Preis  3  sb. 

In  dieser  kleinen  Broschüre,  welche  einen  Sonder- 
abdrnck  verschiedener  vor  einigen  Jahren  für  das 
.Mining  Journal"  geschriebenen  Aufsätze  bildet,  be- 
richtet der  dnrch  seine  ausgezeichneten  Arbeiten  auf 
dem  Gebiet  der  Zinnverhüttung  bekannte  Verfasser 
über  den  geologischen  Charakter  und  die  Produktions- 
verhältnisse der  verschiedenen  Zinngewinnungsgebiete ; 
auf  einer  beigegebenen  Karte  sind  die  wichtigsten 
Zinnfelder  der  Welt  eingetragen. 


Per  Brikett-  Verkaufsverein   zu   Dortmund  1891 
bis  1904. 

Der  bisher  neben  dem  Rheinisch -Westfälischen 
Kohlensyndikat  und  dem  Westfälischen  Kokssyndikat 
tätig  gewesene  Brikett- Verkaufsverein  zu  Dortmund 
ist  bekanntlich  nach  Vereinigung  der  beiden  ersteren 
Gesellschaften  aufgelöst  worden.  Er  tritt  nunmehr 
nun  letztenmal  vor  die  Öffentlichkeit,  um  in  einer 
gediegen  und  geschmackvoll  ausgestatteten  Festschrift, 
nicht  ohne  Bedauern  übeT  die  Aufgabe  seiner  bisherigen 
Selbständigkeit,  einen  Rückblick  auf  seinen  Werdegang 
und  die  Ergebnisse  seiner  wirtschaftlichen  Tätigkeit 
in  werfen  und  zugleich  auch  seinem  Vorsitzenden 
Kommerzienrat  Carl  Funke  ein  Denkmal  zu  setzen. 
I  ber  die  Entwicklung  des  Vereins  geben  die  folgen- 
den, der  Festschrift  entnommenen  Zahlen  Aufschluß: 
Der  Gesamtabsatz  der  Vereinswerke  mit  Ausschluß 
von  Gustavsburg  betrug  1891  482  495  t  Derselbe  hat 
»ich  von  Jahr  zu  Jahr  gesteigert  und  stellte  sich  1903 
auf  1780300  t.  Im  Jahre  1891  verkaufte  der  Verein 
202780  t  Briketts   zu  2  978  996  M   und  beschaffte 


20621  t  Pech  zu  926634,*;  im  Jahr  1903  verkaufte 
er  1691861  t  Briketts  zu  19396320.«  und  beschaffte 
114000  t  Pech  zu  6387000  .H.  und  außerdem  für 
Nichtmitglieder  68CO0  t.    Im  Jahre  1891  zählte  der 
Verein  13  Mitglieder  mit  25  Pressen,  im  Jahre  1903 
.  32  Mitglieder  mit  136  Pressen  und  6  Eierwalzen.  Wie 
,  sich  aus  diesen  Zahlen  ergibt,  hat  der  Verein  eine 
1  äußerst  wirksame  und  segensreiche  Tätigkeit  entfaltet. 

H.  Schwabe,  Geh.  Regierungsrat  a.  D.,  Über 
die  Krmääiguny  der  Gütertarife  auf  den  Preußi- 
schen  StaatieUenlhthnen.     Berlin  -  Grunewald, 
A.  Troscbel,  1904. 
Die  Tendenz  dieser  mit  großer  Sachkunde  ge- 
schriebenen Abhandlung  geht  dahin,  nachzuweisen,  wie 
eine  Gütertarifermnßigung  durchgeführt  werden  kann, 
ohne  die  Eisenbahnüberschüsse  zu  beeinträchtigen.  Der 
Verfasser  erblickt  das  Mittel  dafür  in  der  Verminde- 

:  rung  der  Betriebsausgaben.  Diese  wiederum  will  er 
erreicht  wissen  durch  die  Einführung  von  Wagen  er- 
höhter Tragfähigkeit  und  Selbstentladung  für  die  Be- 
förderung der  Massengüter   in  geschlossenen  Zügen 

I  und  durch  die  Beförderung  in  Sonderzügen  überhaupt. 
Nach  einer  einleitenden  Betrachtung  über  den  Wett- 
bewerb des  Auslandes  (England  nnd  Nordamerika)  er- 
örtert der  Verfasser  die  Frage  der  Erhöhung  der 
Tragfähigkeit  der  offenen  Güterwagen  und  die  Ein- 
fuhrung der  Selbstentladung,  bespricht  sodann  die  Be- 

!  seitigung  der  Schwierigkeiten,  die  sich  bisher  einer 
Durchführung  dieses  Planes  entgegengestellt  haben, 
und  erörtert  endlich  die  Frage  der  Ermäßigung  der 
Gütertarife  nach  ihrer  Notwendigkeit  und  Möglichkeit 
Wertvolles  statistisches  Material  schließt  die  Schrift 
ab,  die  wir  der  ernstesten  Beachtung  aller  Kreise 
empfehlen,  die  mit  der  Eisenbahn  zu  tun  haben;  denn 
sie  verdient  diese  Beachtung.  Die  Hedaktion. 


Industrielle 


fonrordiah&tte  vorm.  Gebr.  Lossen  A.-G  in 
Bendorf  am  Rhein. 

Für  die  meisten  Betriebe  der  Gesellschaft  war 
die  Arbeitmenge  im  Berichtsjahr  vollkommen  aus- 
reichend, indes  ließen  die  erzielten  Verkaufspreise  nach 
wie  vor  sehr  zu  wünschen  übrig  und  waren  nicht  in 
das  richtige  Verhältnis  zu  den  Gestehungskosten  zu 
bringen,  so  daß  das  Gewinnertragnis  einzelner  Ab- 
teilungen hinter  den  gehegten  Erwartungen  zurück- 
geblieben ist  Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  ergibt 
für  das  Jahr  1903  bei  68938.71  Jt  Abschreibungen 
einen  Reingewinn  von  35  969,52  von  welchem 
1798,48  .#  an  die  gesetzliche  Rücklage  überwiesen 
und  34171,04  Jt-  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
werden. 


llseder  Hütte  und  Peiner  Walzwerk  A.-G. 

Im  Berichtsjahr  standen  die  Hochöfen  1,  2  und  4 
od  unterbrochen  im  Feuer,  es  wurden  in  denselben  in 
zusammen  1095  Hochofentagen  228913  t  oder  209  t 
für  den  Hochofentag  erzeugt.  An  Materialien  wurden 
661093  t  Erze  und  Schlacken  und  230805  t  Koks 
verbraucht.  Der  Koksverbrauch  auf  die  Tonne  Roh- 
eisen betrug  989  kg.  Die  Walzwerke  hatten  eine 
Urzeugung  von  214409  t.  Einschließlich  des  eigenen 
Verbrauches  gelangten  221 276 1  Walzwerkserzcugnisse 


Rundschau. 


und  77  281  t  Phosphatmehl  zur  Versendung.  Von  den 
Walzwerkserzeugnissen  gingen  69990  t  ins  Ausland. 
Der  von  der  Ilseder  Hütte  erzielte  Reingewinn  beträgt 
bei  686  740,50  ■*  Abschreibungen  3695061,81  ««, 
wovon  52a/o  Dividende  mit  3452865  M  verteilt  und 
21560,16  jH  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 
Der  vom  Peiner  Walzwerk  in  dem  Betriebsjahr 
1.  Juli  1902  bis  30.  Juni  1903  erzielte  Rohbetriebs- 
überschuß betrug  einschließlich  des  Vortrags  vom  Vor- 
jahr und  unter  Zuziehung  der  vereinnahmten  Zinsen 
und  Mieten  891287,75.*,  wovon  750000  M  dem 
allgemeinen  Amortisation«-  und  Abscbreibungskonto 
überwiesen,  130886,89  für  Instandhaltung  der 
Werksanlagen  verrechnet  und  10400,86  .41  auf  das 
neue  Betriebsjahr  übertragen  wurden.  Der  am  30.  Juni 
1904  zur  Verrechnung  gelangende,  vom  Peiner  Walz- 
werk in  der  Zeit  vom  1.  Juli  bis  31.  Dezember  1903 
erzielte  Rohüberschuß  stellt  sich  auf  3375039,18  .H. 


Nene  Martinanlagen 

werden  zurzeit  angelegt  von  dem  Georgs-Murien-Berg- 
werks-  und  Huttenverein  in  Osnabrück,  der  Bismarck- 
hütte in  Oberschlesien  und  dem  Fürstlich  Stollberg- 
schen  Hüttenanit  in  Ilsenburg  a.  Harz.  Die  Herstellung 
der  Pläne  ist  in  allen  drei  Fällen  dein  Hiittentech- 
nischen  Bureau  von  Fritz  W.  Lürmann  in  Berlin 
übertragen. 
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Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 


Protokoll 
Uber  die  Voratandssltzung  vom  1*.  Mal  1904 
im  Parkhotel  ta  Düsseldorf. 

Zu  der  Sitzung  war  durch  Rundschreiben  vom  ' 
29.  April  d.  J.  eingeladen.    Die  Tagesordnung  lautete 
wie  folgt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen; 

2.  Arbeitgeberverband ; 

3.  Zeitpunkt  und  Tagesordnung  der  Generalver- 
sammlung. 

Da  sowohl  der  erste  Vorsitzende  Hr.  Geheimrat 
Servaes,  als  sein  Stellvertreter  Hr.  Geheimrat  Dr.  ing. 
C.  Lueg  am  Erscheinen  verhindert  waren,  übernimmt 
Hr.  Generaldirektor  Kamp  den  Vorsitz. 

Zu  1  der  Tagesordnung  bespricht  Hr.  Dr.  Beumer 
den  Entwurf  eines  Gesetzes,  betreffend  Freihaltnng 
des  fjbersch  wemmungsgebiets  der  Wasser- 
läufe und  macht  namentlich  auf  die  Bedenken  auf- 
merksam, die  gegen  den  §  1  bestehen,  wonach  in  dem 
nicht  hochwasserfroi  eingedeichten  Überschwemmungs- 
gebiet der  Wasserläufe  in  der  ganzen  Breite,  die  aas 
Wasser  bei  dem  höchsten  Wasserstand  einnimmt,  ohne 
Genehmigung  des  Bezirksausschusses  keine  Erhöhungen 
der  Erdoberfläche  und  keine  über  die  Erdoberfläche 
hinausragenden  Anlagen  (Deiche,  Dämme,  Gebäude, 
Mauern  und  sonstige  bauliche  Anlagen,  Feldziegeleien, 
Einfriedigungen,  Baum-  und  Strauchpflanzungen  usw.) 
neu  ausgeführt,  erweitert,  verlegt,  Deiche,  deichähn- 
liche Erhöhungen  oder  Dämme  auch  nicht  ganz  oder 
teilweise  beseitigt  werden  dürfen.  —  Nach  eingehender 
Erörterung  beschließt  der  Vorstand,  der  Petition  bei- 
zutreten, die  der  „Wasserwirtschaftliche  Verband  der 
westdeutschen  Industrie"  gegen  diesen  Gesetzentwurf 
an  das  Abgeordnetenhaus  gerichtet  hat 

Ferner  wird  beschlossen,  für  eine  Detarif  ierung 
von  Eisenvitriol  mit  Rücksicht  darauf  vorstellig  zu 
werden,  daß  Eisenvitriol  im  Deutschen  Zolltarif  zoll- 
frei gelassen  ist,  während  die  wettbewerbenden  Länder 
einen  Schutzzoll  auf  diesen  Artikel  genießen.  —  Auch 
soll  die  Gleichstellung  der  Stationen  Lipp- 
stadt und  Belecke  mit  den  übrigen  rheinisch-west- 
fälischen bezüglich  der  Ausnahmetarife  für  Eisenvitriol 
nach  Rostock,  Warnemünde,  Wismar  und  Lübeck  be- 
fürwortet werden. 

Die  Kölnische  Unfall  Versicherungs  Aktiengesell- 
schaft  hat  eine  „Versicherung  von  Maschinen 
und  maschinellen  Vorrichtungen  gegen  Be- 
schädigungen" eingeführt  und  erbietet  sich,  einen 
Vertrag  mit  der  Nordwestlichen  Gruppe  einzugehen, 
nach  welchem  den  Mitgliedern  der  Gmppe  ein  Rabatt 
von  10°/o  gewährt  werden  soll.  Dieses  Anerbieten 
wird  angenommen. 

Zu  2  der  Tagesordnung  berichtet  Hr.  Dr.  Beumer 
eingehend  über  die  Arbeiten  der  aus  den  HH.  Servaes, 
Kamp,  Baare,  Brauns,  Wiethaus.  Bueck, 
Schrodter  und  Beumer  bestehenden  Kommission, 
die  den  Entwurf  der  Satzungen  für  einen  Arbeit- 
geberverband ausgearbeitet  hat.  Dieser  Entwurf 
wird  gutgeheißen,  und  es  wird  beschlossen,  in  der 
nächsten  Hauptversammlung  ihn  zur  Annahme  zu 
bringen.  Zu  diesem  Zweck  wird  der  Satzungsentwurf 
allen  Mitgliedern  der  Gruppe  noch  vor  der  Haupt- 


versammlung mit  besonderem  Anschreiben  zugesandt 
werden. 

Zu  8  der  Tagesordnung  wird  beschlossen,  die 
Hauptversammlung  am  81.  Mai  mittags  1  Uhr  in 
der  Städtischen  Tonhalle  in  Düsseldorf  abzuhalten. 

Kamp. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Weltansstellnng  in  SU  Louis. 

Vereinsmitglieder,  welche  beabsichtigen,  die  Welt- 
ausstellung in  St  Louis  zu  besuchen,  werden  gebeten, 
dies  der  Geschäftsführung  mitzuteilen,  da  Anfragen 
wegen  eventuellen  Reiseanschlusses  vorliegen. 

Von  Fachgenossen,  welche  die  Ausstellung  bereits 
besucht  haben,  wird  uns  übereinstimmend  mitgeteilt, 
daß  der  Besuch  der  Ausstellung  vor  Ende  Juni  nicht 
ratsam  ist,  da  vor  dieser  Zeit  die  endgültige  Fertig- 
stellung kaum  zu  erwarten  ist  Über  die  Ausstellung  selbst 
erfahren  wir  von  zuverlässiger  Seite,  daß  die  minera- 
logische Abteilung  sehr  sehenswert  ist,  während  das 
Eisenhüttenwesen  und  die  Maschinenabteilung  dem  deut- 
schen Besucher  gewisse  Enttäuschung  bereiten  werden. 

£'i4«mng*«n  im  Mltglleder-Verzeichnte. 

Böcking,  Rudolf,  Geh.  Kommerzienrat,  Halbergerhntte 
b.  Saarbrücken. 

Kasper,  Mar,  Direktor,  Düsseldorf.  Heinestr.  3. 

Kohlmann,  Dr.,  Bergassessor,  Straßbnrg  i.  E.,  Herder- 
straße 81 

Reckling,  W.,  Ingenieur,  Betriebsleiter  der  Stahl- 
gießerei des  Stahlwerks  Mannheim,  Rheinau  b. 
Mannheim,  Stengelhofstr.  16. 

Siewert,  Friedrich,  Ingenieur,  Hüttendirektor  der 
Nordischen  Elektrizität«-  und  Stahlwerks-Akt.-<je*n 
Abt.  Stahl-  und  Walzwerke,  Danzig. 

Sundgren,  E.,  Generaldirektor,  Jurjewski  zawod. 
Stat.  Jurjewka,  Rußland. 

üllner,  R.  F.,  in  Fa.  Hoesch  &  Ullner,  Coronatiun- 
house,  Lloyds  Avenue,  London  E.  C. 

Neue  Mitglieder : 
Apold,  Anton,  Hochofenbetriebsingenieur  der  Röeh- 

lingschen    Eisen-  und  Stahlwerke,   Carlshntte  b. 

Diedenhofen,  Lothr. 
Beling,  Emst,  Ingenieur,  Donnersmarckhütte,  Zabrxe, 

0.-8. 

Kohrmann,  Carl,  Ingenieur,  Düsseldorf. 

Luzar,  Joseph,  Betriebsdirektor  der  Düsseldorfer  Ma 

schinenbau-Akt-Ges.  vorm.  J.  Losenhansen,  Dössel 

dorf,  Ackerstr.  19' 
May  riech,  Faul,  Eich  b.  Luxemburg. 
Müller,  Ltonh.,  Oberingenieur  der  Hüttenwerke  Krama 

torskaja    A.-G.,    Kramatorskaja,    Gouv.  Charkow, 

S.-Rußland. 

Schiffer,  Hochofenchef,  Moselhütte,  Maiziere«  b.  Metz. 
Schulz,    Arthur,    Betriebsingenieur,    Walzwerk  der 

Königin  Marienhütte,  Cainsdorf  i.  S. 
Steinmülier,  C.  H.,  Mitinhaber  der  Fa.  L.  &  C.  St*in- 

tnüller,  Gummersbach. 
VögUr,  A.,  Ingenieur,  Georgs- Marienhütte  b.  Osnabrück. 

Verstorben: 

Ltnni,  H.,  Generaldirektor  a.  D.,  Burg  Lanterahoven 
b.  Ahrweiler. 

Morian,  Eduard,  Fabrikbesitzer,  Neumühl-Hamborn. 
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Schnitt  durch  die  Querhalle. 


Schnitt  durch  die  Längshalle. 
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Die  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 
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Bericht  an  die  am  31.  Mai  1904  abgehaltene  Hauptversamm- 
lung der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen- 

und  Stahlindustrieller. 


{er  seit  der  letzten  Hauptversammlung 
abgelaufene  Zeitraum  erfüllte  die  auf 
eine  Besserung  der  wirtschaftlichen 
Verhaltnisse  Deutschlands  gesetzten 
Hoffnungen  nur  zum  Teil.  Mit  Ausnahme  des 
Kohlenmarktee,  der  auch  während  der  heißen 
Jahreszeit  eine  ungewöhnliche  Lebhaftigkeit 
zeigte  und  für  seine  gesteigerte  Förderung 
namentlich  auch  unter  dem  Einflösse  hervor- 
ragend günstiger  Wasserstande  des  Rheins  schlan- 
ken Absatz  fand,  litt  die  Montanindustrie  so- 
wohl unter  größerer  Stille  des  Geschäfts,  als 
namentlich  auch  unter  teilweise  ganz  unlohnen- 
den Preisen.  Auf  dem  Roheisenmarkte  trat  gegen 
Ende  des  Jahres  1903  eine  merkliche  Stille  ein, 
da  die  Nachfrage,  besonders  aus  dem  Anstünde, 
äußerst  gering  geworden  war.  Spezifikationen 
liefen  infolge  des  allgemein  schwächeren  Ge- 
schäftsgangs spärlicher  ein.  Die  Roheisenerzeu- 
gung war  zwar  im  Vergleich  zum  Jahre  1902 
eine  sehr  erfreuliche,  —  sie  übertraf  die  vor- 
jährige um  beinahe  2  Millionen  Tonnen  — ,  er- 
freulich auch  deshalb,  weil  die  Zunahme  der 
Erzeugung  im  wesentlichen  auf  die  gesteigerte 
Aufnahmefähigkeit  des  inneren  Marktes  zurück- 
zuführen ist,  —  doch  hatte  sie  sich  schon  im 
November  1903  um  etwa  7000  t  gegen  Oktober 
verringert,  und  im  Dezember  war  ein  weiterer 
Rückgang  aufzuweisen.  Auch  in  Halbzeug,  Stab- 
eisen, Walzdraht,  gußeisernen  Röhren,  Fein-  und 
Grobblechen  sowie  in  Maschinen  war  der  Ge- 

XlT.u 


schäftsgang  ein  schleppender,  zum  Teil  unbefrie- 
digender und  das  finanzielle  Ergebnis  vielfach 
ein  negatives. 

Wenn  man  den  Gründen  nachgeht,  die  hierfür 
—  abgesehen  von  der  allgemeinen  Geschäftslage 
überhaupt  —  maßgebend  waren,  so  liegen  sie 
ohne  Zweifel  hauptsächlich  in  folgenden  beiden 
Momenten.  Einmal  standen  wir  in  der  Berichts- 
periode vor  der  Ungewißheit  der  Erneuerung 
großer  industrieller  Verbände,  und  anderseits 
sehnte  man,  um  von  stetigen  Faktoren  im  Ge- 
schäftsleben ausgehen  zu  können,  die  möglichst 
baldige  Regelung  unserer  auswärtigen  Bezie- 
hungen durch  den  Abschluß  neuer  langfristiger 
Handelsverträge  herbei. 

Die  erstere  Ungewißheit  ist  inzwischen  durch 
die  Erneuerung  des  Kohlensyndikats  auf 
erweiterter  Grundlage  und  durch  die  Gründung 
des  Deutschen  Stahlwerksverbandes  be- 
seitigt, und  tatsächlich  ist  seit  jenem  Zeitpunkt 
ein  neuer  frischer  Zug  in  das  Geschäft  hinein- 
gekommen. Über  den  letztgenannten  Verband 
haben  in  unserer  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen" 
so  ausgiebige  Erörterungen  stattgefunden,  daß  in 
vorliegendem  Jahresbericht  mit  Recht  ein  näheres 
Eingehen  auf  ihn  unnötig  erscheint.  Je  weniger 
es  aber  einem  Zweifel  unterliegen  kann,  daß  die 
kräftige  Entwicklung  unserer  vaterländischen 
Eisenindustrie  in  den  letzten  Jahrzehnten  über- 
haupt unter  dem  Einfluß  der  Verbandsbildung 
erfolgt  ist,  um  so  mehr  ist  die  festere  Znsammen- 
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fiigung,  wie  sie  der  „Deutsche  Stahl  werksverband" 
darstellt,  mit  Freude  zu  begrüßen,  and  wir 
zweifeln  nicht,  daß  er  bei  ruhiger,  stetiger  Fort- 
entwicklung für  unsere  inländischen  sowohl  als 
auch  für  unsere  ausländischen  Absatzverhältnisse 
einen  mächtigen  Faktor  darstellen  wird,  der  der 
Gesamtheit  zugute  kommt. 

Naturgemäß  können  wir  neben  ihm  guter  und 
langfristiger  Handelsverträge  nicht  entbehren. 
Das  laufende  Jahr  hat  den  Abschluß  der 
Handelsvertragsverhandlungen  mit  nur  einem  aus- 
wärtigen Staate  —  Italien  —  gebracht,  und  vor 
dem  Jahre  1905  ist  an  daB  Inkrafttreten  neuer 
Kandels  vertrage  wohl  kaum  zu  denken.  Das 
Handelsprovisorium  mit  England  wurde  vom 
Reichstag  um  zwei  Jahre  verlängert,  und  die 
zum  31.  Dezember  1903  fällig  gewesenen  Tarif- 
verträge laufen  einstweilen  ungekündigt  weiter. 
Handel,  Industrie  und  Schiffahrt  halten  es  für 
selbstverständlich,  daß  die  Kündigung  der  be- 
stehenden Handelsverträge  nicht  eher  erfolgt, 
als  bis  man  sich  neue  gesichert  hat,  da  eine 
vertragslose  Zwischenzeit  unberechenbaren  wirt- 
schaftlichen Schaden  hervorbringen  könnte.  Daß 
die  Kündigung  der  Handelsverträge  im  ganzen 
Lande  erwartet  werde,  wie  kürzlich  im  Reichs- 
tage bemerkt  wurde,  ist  maßlose  agrarische 
Übertreibung,  die  die  schwebenden  Verhandlungen 
nur  zu  Bchädigon  imstande  ist.  Von  allergrößter 
Wichtigkeit  für  die  Neugestaltung  der  Verträge 
ist  es  aber,  daß  unsere  Unterhändler  der  fort- 
gesetzten Unterrichtnng  seitens  unserer  produk- 
tiven Stände  nicht  entbehren,  damit  die  Vor- 
bereitungen und  Verhandlungen  in  einer  Weise 
vorgenommen  werden,  die  allen  berechtigten  An- 
forderungen der  einzelnen  Gewerbszweige  Deutsch- 
lands entsprechen.  Theorie  und  Praxis  müssen 
gerade  auf  diesem  Gebiete  Hand  in  Hand  gehen; 
denn  nur  so  ist  es  möglich,  daß  ans  der  Ära 
der  Handelsvertrags  Verhandlungen  wieder  stabile 
Geschäftsverhältnisse  hervorgehen  werden  und  in 
Deutschland  die  wirtschaftliche  Konjunktur  wieder 
eine  allgemein  aufsteigende  ltichtung  nimmt. 

Aufs  engste  mit  den  künftigen  Handels- 
verträgen hängt  das  „Amtliche  Waren- 
verzeichnis zum  Zolltarif  zusammen, 
dessen  Entwurf  uns  zu  vertraulicher  Kenntnis- 
nahme zugegangen  ist.  Unsere  Abänderungs- 
vorschläge haben  wir  in  der  Kommission  des 
„VoreinB  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller* 
dargelegt  und  sie  sind  durch  den  genannten 
Verein  zur  Kenntnis  der  maßgebenden  Stelle 
gebracht  worden. 

Unseren  Absatzbeziebungen  zu  fremden  Län- 
dern schenkte  die  Gruppe  fortgesetzt  ihre  Auf- 
merksamkeit. Lehrreichen  Stoff  über  die  Ver- 
hältnisse der  Ver.  Staaten  von  Amerika 
boten  u.  a.  die  Vorträge,  die  von  den  HH.  Geh. -Rat 
H.  Lneg  nnd  Kommerzienrat  M.  Böker  über 
die  auf  ihrer  Reise  dorthin  gesammelten  Er- 


fahrungen gehalten  wurden  und  die  uns  die 
Mahnung  nabelegten,  trotz  aller  Vorzüge,  die 
die  deutschen  Verhältnisse  in  mancher  Hinsicht 
bieten,  doch  mit  scharfem  Auge  auf  der  Wacbt 
zu  stehen,  um  uns  keinen  der  dort  gemachten 
Fortschritte  entgehen  zu  lassen. 

Den  Schutzzollplänen  Englands,  die 
ihren  eifrigsten  Förderer  in  dem  früheren 
Kolonialminister  Chamberlain  haben,  stehen  wir 
vorderhand  sehr  kühl  gegenüber.  Der  deut- 
schen Eisen-  und  Stahlindustrie  kann  mit  der 
Realisierung  jener  Pläne  nichts  Schlimmeres 
passieren,  als  den  Schwesterindustrien  Schweden«. 
Belgiens  und  der  Ver.  Staaten  von  Amerika,  die 
mit  ihr  als  Wettbewerberinnen  auf  dem  eng- 
lischen Markte  auftreten.  Erst  wenn  diese  Pläne 
greifbare  Gestalt  angenommen  haben,  wird 
Deutschland  seine  entsprechenden  Maßnahmen 
I  zu  treffen  haben. 

Der  Durchlöcherung  unseres  Zolltarifs  durch 
mehrfach  beantragte  Gewährung  eines  zu  weit- 
gehenden Veredlungsverkehrs  haben  wir  uns 
i  widersetzen  zn  müssen  geglaubt.  Wir  erkennen 
gern  an,  daß  es  eine  berechtigte  Art  des  Ver- 
;  edlungsverkehrs  gibt,  die  überall  da  zu  ge- 
I  statten  ist,  wo  die  Verfeinerungsindustrie  den 
betreffenden  Roh-  oder  Halbstoff  in  Deutschland 
zu  erhalten  nicht  in  der  Lage  ist.  Einen  Ver- 
edlungsverkehr dagegen,  der  den  durch  den  Zoll- 
tarif gewollten  Schutz  der  nationalen  Industrie 
völlig  illusorisch  macht,  können  wir  als  zulässig 
nicht  anerkennen.  Im  übrigen  bedauern  wir, 
daß  die  Gewährung  des  Veredlnngaverkehrs  zur- 
zeit Sache  der  einzelnen  Bundesstaaten  ist,  was 
zu  großen  Unzuträglichkeiten  führt.  Wir  haben 
uns  deshalb  dafür  ausgesprochen,  daß  hierfür 
eine  Zentralstelle  im  Deutschen  Reiche  ge- 
schaffen werde. 

Die  Erfolge,   welche  deutscher  Fleiß  und 
,  deutsche  Tatkraft  oft  unter  großen  geldlichen 
I  Opfern  auf  dem  Auslandsmarkt  errungen,  scheinen 
1  in  vielen  Köpfen  die  Vorstellung  erweckt  zn 
haben,  Deutschlands  Wettbewerbsfähigkeit  könne 
auch  durch  die  größten  sozialpolitischen 
Lasten  nicht  in  Frage  gestellt  werden;  denn 
sonst  versteht  man  nicht,   warum  schon  die 
1  Mahnung,  ein  vernünftiges  Tempo  auf  diesem 
Gebiete  innezuhalten,  einen  wahren  Stnrm  der 
Entrüstung  bei  vielen  Sozialpolitikern  erregt, 
die  in  diesem  Falle  Vernunft  mit  Rückständig- 
keit zu  identifizieren  kein  Bedenken  tragen. 

Und  doch  haben  schon  mehrere  der  bisherigen 
Maßregeln  anf  sozialpolitischem  Gebiet  sieb  dnreh- 
i  aus  nicht  in  den  Grenzen  der  sachentsprechenden 
Ordnung  der  Dinge  gehalten.  Wir  rechnen  dahin 
vor  allem  den  §  34  des  Unfallversicherung* 
gesetzes  in  seiner  jetzigen  Gestalt.  Die  ver- 
bündeten Regierungen  haben  in  einer  umfang- 
reichen Denkschrift  diese  Bestimmungen,  betref- 
fend die  vermehrten  Rücklagen  zum  Reservefonds, 
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zu  rechtfertigen  versucht.  Diese  Denkschrift 
setzt,  statt  nachzuweisen,  daß  jene  Maßregel 
für  die  Zukunft  eine  absolute  Notwendigkeit 
gewesen  sei  und  ihre  Unterlassung  für  die  Reuten- 
bezieher  Gefahren  mit  sich  gebracht  haben  würde, 
des  langen  und  breiten  auseinander,  daß  es  für 
die  im  Laufe  der  Zeit  summierte  Höhe  der 
Belastung  gleichgültig  erscheine,  ob  die  Beiträge 
nach  dem  Umlageverfahren,  dem  Kapitaldecknngs- 
verfahren  oder  einem  kombinierten  Verfahren  I 
erhoben  werden.  Demgegenüber  haben  wir  be- 
reits darauf  hingewiesen,  daß  das  die  Indnstrie 
auch  schon  zu  der  Zeit  gewußt  habe,  als  der 
erste  Entwnrf  zur  Unfallversicherung  vorgelegt 
wurde,  und  daß  sie  dennoch  ans  guten  Gründen 
den  Kampf  für  das  Umlageverfahren  geführt, 
weil  sie  es  mit  Recht  für  durchaus  unzulässig 
erachtet ,  die  Gegenwart  in  ungerechtfertigter 
Weise  für  die  Zukunft  mitzubelasten  und  große 
Summen  der  werbenden  Tätigkeit  der  Industrie 
zu  entziehen.  Wie  ungerechtfertigt  aber  über- 
haupt die  ganze  Maßregel  war,  das  hat  unseres 
Erachtens  der  Abgeordnete  Dr.  Wallan  zutreffend 
dargelegt,  aU  er  in  der  32.  Sitzung  des  Reichs- 
tags am  13.  Februar  1904  sagte: 

—  „Bei  der  Einrichtung  unserer  Unfall- 
versicherungsgesetzgebung hat  man  sogar  mit 
Recht  erkannt  ,  daß  man  nur  Betriebe  mit  möglichst 
gleichen  Gefahrenarten  in  einer  Genossenschaft  j 
zusammenfassen  dürfe.  Man  hat  sich  gesagt,  j 
daß  doch  die  Art  der  Gefahren  in  den  einzelnen  j 
Zweigen  des  Erwerbslebens  eine  wesentlich  ver- 
schiedene ist,  und  man  kam  in  richtiger  Würdi- 
gung dieser  Tatsachen  dadurch  zu  dem  Prinzip 
der  Berufsgenossenschaften.  Wie  richtig  das  i 
war,  hat  die  Entwicklung  unserer  Berufsgenossen- 
schaften sehr  bald  gezeigt.  M.  H.,  wir  haben 
ganz  präzis  geschiedene  Arten  von  Gefahren  in 
den  einzelnen  ßernfsgenossenschaften  und  wir 
haben  namentlich  in  den  Berufsgenossenschaften, 
in  welche  die  Betriebe  untergebracht  sind ,  die 
sich  mit  der  Gewinnung  und  mit  der  Verarbeitung 
des  Roh-  oder  Urmaterlals  beschäftigen,  ganz 
zweifellos  mit  durchschnittlich  viel  schwereren 
Unfällen  zu  rechnen  als  in  den  anderen  Berufs- 
genossenschaften;  ich  meine,  schwerere  Unfälle 
insofern,  als  sehr  viele  der  Unfälle  entweder 
den  Tod  zur  Folge  haben  oder  schwerere,  meist 
vollständige  Arbeitsunfähigkeit  nach  sich  ziehende 
Schädigungen  der  Gesundheit.  Die  Folge  dieser 
Tatsachen  war,  daß  diese  BerufsgenossenBchaften 
alsbald  in  die  Lage  kamen,  große  Aufwendungen 
für  Vollrenten,  große  Aufwendungen  flir  Wit- 
wen- und  Waisenrenten  zu  machen,  große  Auf- 
wendungen für  die  Einleitung  und  Fortführung 
des  Heilverfahrens,  kurzum,  daß  derartige  Be- 
rufsgenossenBchaften in  verhältnismäßig  kurzer 
Zeit  ganz  außerordentlich  große  Aufschläge  auf 
ihre  Genossenschaftsmitglieder  in  den  ersten 
Jahren  machen  mußten,  während  es  in  der  Natur 


der  Sache  liegt,  daß  in  nicht  allzu  ferner  Zeit 
diese  Aufwendungen  entsprechend  kürzer  werden 
mußten.  Denn  erstens  ist  das,  was  an  Waisen- 
renten gegeben  wird,  an  eine  ganz  bestimmte 
Zeit  geknüpft,  und  dort,  wo  auch  Vollrenten 
gegeben  wurden,  war  doch  meist  der  Eingriff 
in  die  menschliche  Konstitution  so  stark  und  so 
nachteilig  für  das  fernere  Leben  der  Verunglückten, 
daß  sie  verhältnismäßig  früh  schon  vom  Tode 
weggerafft  wurden,  und  die  Berufsgenossenschaften 
infolgedessen  auch  eine  Rente  nicht  mehr  zu  be- 
zahlen hatten.  Ich  denke  da  hauptsächlich  an 
die  Steinbrnchsgeno8senschaft,  die  Knappscbafts- 
Berufsgenossenschaft ,  ich  denke  an  die  Eisen- 
und  Stahl-Berufsgenossenschaft  nnd  will  als  solche, 
wo  der  Tod  bei  Betriebsunfällen  natürlich  leider 
Gottes  auch  nicht  ausgeschlossen  ist,  aber  doch 
verhältnismäßig  leichtere  Unfälle  mit  längerer 
Rentengewährung  mehr  die  Regel  bilden ,  nur 
nennen  die  Textil-Bernfsgenossenschaft  und  die 
Tabaks  -  Berufsgenossenschaft.  Die  genannten 
Berufsgenossenschaften  sind  ganz  wesentlich  und 
scharf  in  den  im  Laufe  der  Jahre  an  sie  ge- 
stellten finanziellen  Ansprüchen  verschieden,  wie 
sie  auch  verschieden  sind  voneinander  in  der 
Art  und  den  Folgen  der  innerhalb  ihrer  Betriebe 
erfolgenden  Unfälle.  Die  finanzielle  Folge  dieser 
Verschiedenheit  ist  nun,  daß  die  den  schwereren 
Unfällen  ausgesetzten  Berufsgenossenschaften  in 
den  ersten  Jahren  bereits  außergewöhnlich  hohen 
Aufwendungen  ausgesetzt  waren,  die  aber  in 
verhältnismäßig  kürzerer  Zeit  sich  mindern 
mußten,  während  die  anderen  Berufsgenossen- 
schaften in  den  ersten  Jahren  mit  geringeren 
Aufschlägen  auskamen,  deren  Verringerung  in 
absehbarer  Zeit  aber  nicht  zu  erwarten  steht. 

Nun  bat  man  in  §  34  bei  der  Berechnung 
der  zurückzulegenden  Reservefonds  diese  wesent- 
lich verschiedene  Situation  der  einzelnen  Berufs- 
genossenschaften gar  nicht  berücksichtigt.  M.  H., 
das  mußte  zu  großen  Ungerechtigkeiten  führen. 
Die  nach  dieser  pro  stilo  -  Berechnung  zurück- 
zulegenden Reservefonds  sind  bei  den  zuerst 
genannten  Berufsgenossenschaften  zweifellos  viel 
zu  hoch.    Es  wird  dadurch  unserem  ganzen 
Wirtschaftsgebiet  ein  enormes  Kapital  zurzeit 
entzogen,  allerdings,  gestehe  ich  zu,  zugunsten 
späterer  Jahre.    Aber  ich  halte  ob  weder  für 
zweckmäßig  noch  für  wirtschaftlich,  ein  der- 
artiges Kapital  hinzulegen,  ohne  daß  es  in  dem 
großen  Wettbewerb  der  Welt  für  unser  Deutsches 
Reich  mitarbeiten  kann.   Die  Steinbruchs-Berufs- 
I  genossenBchaft,  die  Knappschafts-,  Eisen-  und 
'  Stahl -Berufsgenossenschaften  und  andere  mehr, 
sie  alle  entziehen  durch  zu  hohe  Reserven  der 
,  Gegenwart,  d.  b.  der  werbenden  Tätigkeit  der 
!  Industrie,  notwendige  Kapitalien  in  unzweck- 
!  mäßiger  Weise  zugunsten  der  Zukunft.  Ich 
glaube  deswegen,  daß  wir  die  Erwartung  aus- 
sprechen dürfen,  die  Reichsregiemng  möge  recht 
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bald  mit  Abänderungsvorschlägen  dieses  §  34 
kommen,  und  ich  glaube,  daß  sie  bei  einem 
großen  Teil  des  Hauses  auf  Dank  und  Entgegen- 
kommen wird  rechnen  können."  —  Das  ist  anch 
unsere  Meinung. 

Über  die  Novelle  zum  Kran  kenkassen- 
gesetz  wurde  eingehend  in  der  Vorstandssitzung 
vom  5.  März  1903  verhandelt,  nachdem  vom 
Berichterstatter  nach  Erläuterung  des  Gesetz- 
entwurfs dargelegt  war,  daß  die  drei  Verände- 
rungen, die  der  Entwurf  zum  Besten  der  Ver- 
sicherten vorschlug,  —  Ausdehnung  der  Ver- 
sicherung von  13  auf  26  Wochen,  Erhöhung 
der  Wöchnerinnen  -  Unterstützung,  Einbeziehung 
der  Geschlechtskranken  in  die  Verpflegung  und 
Heilung  — ,  auch  von  der  Industrie  gutgeheißen 
würden.  Aber  man  hatte  neben  dieser  Verbesse- 
rung auch  die  Regelung  anderer  Fragen  erhofft, 
so  insbesondere  die  der  freien  Hilfskassen,  die 
zurzeit  ganz  unberechtigte  Privilegien  im  Ver- 
hältnis zu  den  Ort«-  und  Betriebskrankenkassen 
besitzen.  Diese  Privilegien  haben  große  Schädi- 
gungen för  die  letzteren  zur  Folge  gehabt,  wie 
die  Geschichte  vieler  Orts-  und  namentlich 
kleinerer  Betriebskrankenkassen  beweist.  Darnm 
müßte  die  Berechtigung  der  freien  Hilfskassen 
aufgehoben  werden,  nach  der  die  Mitgliedschaft 
bei  diesen  von  der  Zugehörigkeit  zu  einer 
Zwangskasse  befreit.  Femer  hatte  man  die 
Reform  der  Ortskrankenkassen-Organisation  er- 
wartet, die  um  so  brennender  erscheint,  als  in- 
folge der  in  der  Novelle  vorgeschlagenen  er- 
höhten Leistungen  manche  kleine  Betriebs- 
krankenkasse eingehen  wird.  Endlich  wurde 
es  als  ein  Mangel  empfunden,  daß  man  die 
Ärzte  nicht  vorher  gehört  habe,  da  doch  auch 
bezüglich  dieses  Punktes,  namentlich  im  Ver- 
hältnis der  Arzte  zu  sozialdemokratischen 
Krankenkassen,  manches  der  Abänderung  be- 
dürftig erscheint. 

Unter  diesen  Umständen  konnte  der  Vor- 
stand nur  sein  Bedanern  darüber  aussprechen, 
daß  man  die  Novelle  angesichts  der  Bedeutung 
der  hier  zur  Erörterung  stehenden  Fragen  zu 
so  später  Stundo  im  Reichstag  eingebracht  habe 
nnd  nnn  die  Verabschiedung  überhasten  wolle. 
Gegen  letzteres  müßte  entschieden  Einspruch 
erhoben  werden,  da  man  jene  zuerst  erwähnten 
Verbesserungen  nur  in  Verbindung  mit  der 
Regelung  der  anderen  in  Rede  stehenden  Fragen 
gutheißen  könnte. 

Inzwischen  ist  die  Novelle  zum  Gesetz  ge- 
worden, und  es  hat  sich  bezüglich  der  Not- 
wendigkeit einer  gleichzeitigen  Regelung  der 
Ärztefrage  durch  die  Tatsachen  alles  das  als 
richtig  erwiesen,  was  in  dieser  Hinsicht  die 
Gruppe  befürchtet  hatte.  Aber  auf  die  „Inter- 
essenten*4 in  der  Industrie  zu  hören,  auch  wenn 
sie  noch  so  berechtigte  Bedenken  äußern,  hat 
die  Gesetzgebung  ja  leider  seit  lange  verlernt. 


Die  verfehlte  Institution  der  Lohnzah 
lungsbücher  gab  uns  Anlaß,  in  Gemeinschaft 
mit  dem  Wirtschaftlichen  Verein  eine  Denk- 
schrift auszuarbeiten,  in  der  wir  die  Nutzlosig- 
keit und  Belästigung  für  die  Industrie  hervor- 
hoben. Zu  einer  Änderung  der  Gewerbeordnung 
scheint  man  sich  jedoch  nicht  herbeilassen  ra 
wollen;  es  wird  daher  bei  geeigneter  Gelegen- 
heit Veranlassung  zu  nehmen  sein,  die  Be- 
deutungslosigkeit dieser  gesetzgeberischen  Für- 
sorge für  die  jugendlichen  Arbeiter  in  Ver- 
bindung mit  der  nicht  unbedeutenden  Arbeits- 
aufwendung,  die  sie  erfordert,  aufs  neue  klar- 
zulegen. 

Betreffs  der  Sonntagsruhe  wurde  be- 
schlossen, das  nachfolgende  Rundschreiben  an 
die  Mitglieder  zu  richten: 

„Der  Herr  Reichskanzler  hat  in  Aussiebt 
genommen,  die  Vorschriften,  die  gemäß  §  105 
der  Reichs-Gewerbeordnung  erlassen  sind  und 
auf  Grund  deren  einer  Anzahl  von  Gewerben 
die  Ausführung  bestimmter  Arbeiten  auch  an 
Sonn-  und  Festtagen  gestattet  ist,  einer  Durch- 
prüfung dahin  zu  unterwerfen,  ob  nach  den  seit 
dem  1.  April  1895  gesammelten  Erfahrungen 
die  Aufhebung  oder  Einschränkung  einzelner  der 
Ausnahmen  von  der  gebotenen  Sonntagsruhe  zu- 
lässig ist.  Es  wird  bei  dieser  Prüfung  davon 
ausgegangen  werden,  daß  die  Arbeiter  ein  An- 
recht auf  die  Beseitigung  von  Bestimmungen 
haben,  die  ihnen  die  Sonntagsruhe  verkürzen, 
soweit  dadurch  nicht  berechtigte  Interessen  der 
Arbeitgeber  geschädigt  werden. 

Wir  bitten  ergebonst  um  gefl.  Äußerung: 

1.  ob  und  inwieweit  Vorschriften  über  Aus- 
nahmen von  der  Sonntagsruhe  in  Ihren  Be- 
trieben nicht  oder  doch  so  selten  angewandt 
worden  sind,  daß  gegen  ihre  Aufhebung  oder 
Einschränkung  Einwendungen  nicht  zu  er- 
heben sind; 

2.  ob  sich  in  Ihren  Betrieben  das  Bedhrfn:> 
herausgestellt  hat,  nach  gewissen  Richtungen 
hin  weitere  Ausnahmen  von  dem  Gebote  der 
gewerblichen  Sonntagsruhe  zu  gestatten. 

Zu  2  bitten  wir  bejahendenfalls,  die 
Schwierigkeiten  und  Schädigungen,  die  sieb 
ans  dem  jetzigen  Zustande  ergeben  haben,  in 
tnnlichster  Ausführlichkeit  und  mit  Angabe  be- 
stimmter Tatsachen  darzulegen." 

Die  Antworten  haben  in  vollem  Umfange 
die  bereits  im  Vorstand  ausgesprochene  Meinung 
bestätigt,  daß  die  Entwicklung  der  eisen- 
industriellen Betriebe  nach  der  wirtschaftlichen 
sowohl  wie  nach  der  technischen  Seite  seit 
Erlaß  der  Ausnahmebestimmungen  keineswegs 
einen  solchen  Gang  genommen  habe,  daß  eine 
Aufhebung  oder  Einschränkung  der  letzteren 
als  zulässig  anerkannt  werden  könne.  Wieder 
holt  wurde  dabei  in  den  Antworten  anf  die 
Schädigungen    hingewiesen,    die  der 
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Industrie  aas  den  Bestimmungen  betreifend  die 
Arbeitezeit  an  den  in  die  Woche  fallenden 
Feiertagen  erwachsen. 

Daß  unserem  Wirtschaftsleben  ans  fortgesetzt 
neuem  Reglementieren  schwere  Schädigungen  er- 
wachsen müssen,  von  denen  nicht  in  letzter 
Linie  auch  die  Arbeiter  getroffen  werden,  liegt 
auf  der  Hand.  Wir  möchten  deshalb  dem 
WnnBche  Ausdruck  geben,  daß  man  in  dieser  Be- 
ziehung dem  unverstandigen  Drängen  der  Parteien 
nicht  zu  weit  entgegenkommen  möge.  Ein  treffen- 
des Beispiel  bietet  die  Schwesterindustrie  der  Blei- 
hätten. Sie  ist  auf  das  schwerste  beunruhigt 
durch  eine  in  Aussicht  genommene  Verordnung 
des  Bundesrats,  die  dem  Vernehmen  nach  dem 
Bleihüttenbetrieb  so  schwere  Vorschriften 
auferlegt,  daß  er  beispielsweise  in  der  Eifel  ganz 
sicher  zum  Erliegen  kommen  wfirde.  Die  Ar- 
beiter sollen  durch  solche  Verordnungen  angeb- 
lich in  ihrer  Gesundheit  geschützt  werden;  vor 
dem  Verhungern  wird  sie  aber  der  Staat  nicht 
schützen  können,  wenn  die  Betriebe  zum  Er- 
Hegen kommen  und  andere  Industrien  nicht  an 
deren  Stelle  treten  werden.  In  der  Eifel  dürfte 
letzteres  wenigstens  schwerlich  der  Fall  sein. 
Auf  den  Bleihütten  werden  znrzeit  etwa  3000 
Arbeiter,  im  Bleierzbergbau  etwa  12  400  Ar- 
beiter beschäftigt.  Lohnend  ist  der  Betrieb 
vielfach  schon  heute  nicht.  Bureaukratische 
Maßregeln  könnten  hier  ein  Elend  herbeiführen, 
das  viel  größer  wäre,  als  die  angeblich  aus  der 
Stillegung  einiger  Ruhrkuhlenzechen  drohende 
Arbeitslosigkeit  dortiger  Bergarbeiter,  die  ja 
viel  leichter  Beschäftigung  auf  anderen  Zechen 
finden  können,  als  brotlos  werdende  Arbeiter  in 
der  Eifel. 

Der  Übermut  der  Sozialdemokratie,  die  bei 
den  letzten  Reichstagswahlen  drei  Millionen 
Stimmen  auf  sich  vereinigte,  machte  einen  Zu- 
sammenschluß der  Arbeitgeber  von  Tag 
zu  Tag  notwendiger.  Die  Hilfsaktion,  die  vom 
„Zentral verband  deutscher  Industrieller"  für  die 
Crimmitschauer  Arbeitgeber  dankenswerterweise 
in  die  Wege  geleitet  wurde  und  an  der  sich 
die  Nordwestliche  Gruppe  in  kräftiger  Weise 
beteiligte,  gab  die  Anregung  zu  der  Gründung 
einer  „Hauptstelle  deutscher  Arbeitgeber- Ver- 
bände", die  unter  Führung  des  Zentralverbandes 
am  12.  April  d.  J.  glücklich  in  die  Wege  ge- 
leitet -worden  ist.  Wir  haben  darüber  ausführ- 
lich in  „ Stahl  nnd  Eisen"  berichtet;  hier  sei 
nnr  noch  einmal  hervorgehoben,  daß  dieser  Zu- 
sammenschluß der  Arbeitgeber  keineswegs  dazu 
bestimmt  ist,  die  rechtliche  Stellung  der  Ar- 
beiter irgendwie  zu  beeinträchtigen,  sondern 
daß  er  vielmehr  in  erster  Linie  die  Arbeits- 
willigen schützen  und  die  Scheidewand  nieder- 
legen will,  die  die  Sozialdemokratie  zwischen 
Arbeitgebern  und  Arbeitnehmern  aufgerichtet 
hat.    Damit  wird  der  deutschen  Arbeit  eine 


freiere  Entfaltungsmöglichkeit  geschaffen  nnd 
der  Frieden  zwischen  dem  Arbeitgeber  uud 
seinen  Mitarbeitern  gefördert  werden.  — 

Neben  der  Sozialpolitik  hat  die  Gruppe  auch 
der  übrigen  Gesetzgebung  auf  wirtschaftlichem 
Gebiete  ihr  lebhaftes  Interesse  zugewandt. 

Sie  beschäftigte  sich  eingehend  mit  dem 
Entwurf  eines  Gesetzes  betreffend  den  Ver- 
sicherungsvertrag und  hielt  hierbei  an 
dem  alten  Grundsätze  fest,  daß  solche  Fragen 
sine  ira  et  studio  erörtert  werden  müssen.  Die 
Interessen  der  Versicherungsnehmer  und  der 
Versicherungsgesellschaften  objektiv  und  gerecht 
gegeneinander  abzuwägen,  erscheint  um  so  not- 
wendiger, als  volks wirtschaftlich  betrachtet  die 
Interessen  anch  des  einen  nicht  genügend  ge- 
wahrt sind,  wonn  die  Interessen  des  andern  ge- 
schädigt werden.  Das  sichere  Funktionieren  der 
Versicherungsgesellschaften  darf  nicht  gefährdet 
werden,  wenn  die  Interessen  der  Versicherungs- 
nehmer zu  ihrem  Rechte  kommen  sollen.  In 
dieser  Beziehung  besteht  volkswirtschaftlich  ein 
viel  engerer  Zusammenhang  zwischen  beiden 
Kontrahenten,  als  es  nach  den  zum  Teil  rek lame- 
haft aufgeputzten  Angriffen  auf  einen  derselben 
den  Anschein  gewinnen  könnte.  Gegen  die  im 
Gesetzentwurf  den  Sozietäten  zugedachte  Sonder- 
stellung wurde  auf  das  lebhafteste  Einspruch 
erhoben,  da  die  Versicherungsnehmer  das  aller- 
größte Interesse  daran  haben,  beide  Arten  von 
Anstalten,  private  wie  öffentliche,  unter  das 
Gesetz  gestellt  zu  sehen.  Zudem  hat  der  Ver- 
treter des  Reichskanzlers  am  29.  November  1900 
im  Reichstage  das  bündige  Versprechen  ab- 
gegeben, daß  „sich  die  Vorschriften  über  den 
Versicherungsvertrag  selbstverständlich 
auf  die  privaten  und  auf  die  öffentlichen  Ver- 
sicherungsgesellschaften beziehen  mÜBsen".  Dies 
Versprechen  muß  eingelöst  werden,  einmal  im 
Interesse  der  Rechtseinheit  und  anderseits,  weil 
man  sonst  nicht  mehr  weiß,  wieviel  man  über- 
haupt noch  auf  Versprechungen  der  Vertreter 
der  verbündeten  Regierungen  geben  kann. 

Die  Novellen  zum  Börsengesetz  und 
zum  Reichs  -  Stempelsteuergesetz  be- 
schäftigten die  Gruppe  in  Gemeinschaft  mit  dem 
Wirtschaftlichen  Verein,  weil  beide  Körper- 
schaften mit  Recht  der  Ansicht  waren,  daß  die 
Industrie  an  einem  geordneten  Börsenwesen 
und  an  einem  lebenskräftigen  Bankgewerbe  das 
allerentschiedenste  Interesse  habe.  Nach  ein- 
gehender Beratung  wurde  in  bezug  auf  diese 
Gesetzentwürfe  nachfolgender  Beschluß  einstim- 
mig gefaßt: 

„Der  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und 
Westfalen"  und  die  „Nordwestliche  Gruppe  des 
Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller" 
bedauern,  daß  die  verbündeten  Regierungen  trotz 
der  von  ihnen  anerkannten  schweren  Schädi- 
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gangen  nnd  Nachteile,  die  das  Börsengesetz 
vom  22.  Jnni  1896,  namentlich  durch  zahlreiche 
schwere  Verletzungen  von  Tren  und  Glauben 
im  Gefolge  gehabt  hat,  sich  nicht  zu  einer 
grundlegenden  Änderung  dieses  Gesetzes  haben 
entschließen  können,  die  die  genannten  Vereine 
nach  wie  vor  für  durchaus  notwendig  halten. 
Gleichwohl  erkennen  sie  an,  daß  die  in  der 
Novelle  enthaltenen  Bestimmungen  geeignet  sind, 
eine  teilweise  Besserung  der  leider  bestehenden 
Mißstände  herbeizuführen,  wenn  sie  noch  dahin 
ergänzt  werden, 

daß  die  Eintragung  in  das  Handelsregister 
der  Eintragung  in  das  Börsenregister  für 
beide  Teile  gleichsteht, 

daß  auch  diejenigen,  die  gewohnheits- 
mäßig —  nicht  bloß  berufsmäßig  —  Börsen- 
oder Bankiergeschäfte  betreiben,  die  Erfüllung 
nicht  aus  dem  Grunde  verweigern  dürfen, 
weil  sie  in  das  Börsenregister  nicht  ein- 
getragen sind, 

daß  die  Erfüllung  bezüglich  derjenigen 
Börsentermingeschäfte,  die  in  einem  ausdrück- 
lich und  schriftlich  anerkannten  Saldo  einer 
Kontokorrent-Abrechnung  enthalten  sind,  min- 
destens dann  nicht  verweigert  werden  kann, 
wenn  bei  Zusendung  der  letzteren  schriftlich 
darauf  hingewiesen  ist,  daß  in  dem  Saldo 
BörsentermingeBchäfte  enthalten  sind, 
und  wenn  endlich  die  volle  Rückwirkung  des 
Gesetzes  ausgesprochen  wird. 

Bezüglich  der  Novelle  zum  Reichss teinpel- 
gesetz  begrüßen  die  genannten  Vereine  die 
Ermäßigung  der  Umsatzsteuer  für  inländische 
Schatzanweisungen  und  für  das  Reportgeschäft 
sowie  die  Erleichterungen  des  Arbitragegeschäft», 
befürchten  aber,  daß  die  Belassung  des  Effekten- 
stempels auf  2l/*°/o  für  ausländische  Aktien, 
6  w/00  für  ausländische  Staatspapiere  und  Eisen- 
bahnobligationcn  und  1  °/o  für  Renten-  und 
Schuldverschreibungen  ausländischer  Aktien- 
gesellschaften nicht  nnr  eine  Schädigung  der 
Wettbewerbsfähigkeit  der  deutschen  Börsen  und 
der  deutschen  Bankgeschäfte,  sondern  auch  eine 
bleibende  Minderung  der  Reichsstempeleinnahmen 
zur  Folge  haben  wird." 

Anch  mit  einer  Polizeiverordnung  betreffend 
den  Bau  von  Waren-  und  Kaufhäusern 
hatten  wir  uns  zu  beschäftigen  dringende  Ver- 
anlassung Her  Regierungspräsident  zu  Münster 
hatte  in  einer  solchen  bestimmt,  daß  in  der- 
artigen Gebäuden  Verkaufsräume  nur  im  Erd- 
geschoß und  im  ersten  Stockwerk  eingerichtet 
werden  dürfen.  In  eingehender  Besprechung 
dieser  Angelegenheit  wurde  darauf  hingewiesen, 
wie  unzweckmäßig  und  wie  unnötig  diese  Ver- 
ordnung sei  nnd  in  wie  hohem  Grade  anch  das 
Eisengewerbe  geschädigt  werde,  wenn  man  der 
modernen  Baukunst  eine  solche  Einschränkung 


auferlege.  Es  wurde  daher  einstimmig  folgende 
Erklärung  angenommen: 

Die  „Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller4'  betör- 
wortet  selbstverständlich  alle  Maßnahmen,  die 
darauf  hinausgehen,  die  Feuersicherheit  größe- 
rer Geschäftsgebäude,  insonderheit  der  Waren- 
häuser, zu  erhöhen.  Sie  ist  aber  der  Ansicht, 
daß  die  Verfügung  des  Regierungspräsidenten 
zu  Münster  vom  IS.  Oktober  1903,  nach  der 
Verkaufsräume  in  den  Warenhäusern  nur  im 
Erdgeschoß  und  im  ersten  Stockwerk  ein- 
gerichtet werden  dürfen,  weit  über  die  dnreh 
den  Ministerialerlaß  vom  6.  Mai  1901,  be- 
treffend den  Bau  und  die  Einrichtungen  von 
Warenhäusern,  getroffenen  Bestimmungen  hin- 
ausgeht und  den  Bau  moderner  Geschäfts- 
häuser überhaupt  zu  verhindern  geeignet  ist. 
Sie  erhebt  daher  gegen  diese,  in  das  Eigen- 
tumsrecht nnd  die  Gewerbefreiheit  ebenso  tief 
einschneidende,  als  die  Entwicklung  unserer 
modernen  Baukunst  unnötig  und  unzweckmäßig 
hindernde  Maßregel  um  so  mehr  Einspruch, 
als  der  hier  einzig  und  allein  in  Betracht 
kommende  Zweck  der  Feuersicherheit  anch 
bei  vielstöckigen  Bauten  auf  andere  Weise  in 
vollem  Umfange  erreicht  werden  kann. 
Dieser  Beschluß  ist  den  Herren  Ministern 
der  öffentlichen  Arbeiten  und  des  Innern  mit 
dem  Ersuchen  zugesandt  worden,  dahin  zu  wirken, 
daß  die  in  Rede  stehende  Polizei  Verordnung 
möglichst  bald  aufgehoben  werde.  Dem  Anträge 
ist  erfreulicherweise  entsprochen  worden. 

Auf  dem  Gebiete  des  Ausstellnngswesen* 
trat  an  uns  die  Frage  einer  Beschickung  der 
Weltansstellung  in  St.  Louis  wiederholt 
heran.  Unter  dem  Hinweis  darauf,  daß  die  der 
Nordwestlichen  Gruppe  angehörenden  Werke  den 
genügenden  Beweis  ihrer  Leistungsfähigkeit  anf 
der  Düsseldorfer  Ausstellung  1902  erbracht,  d»i> 
anch  die  wettbeweibenden  Lflnddr  hinreichend 
Kenntnis  von  diesem  Beweis»  genommen  hätten 
und  daß  endlich  die  Gruppe  an  ihrem  wiederholt 
dargelegten  Standpnnkte  festhalte,  die  Beschickna? 
von  Weltausstellungen  überhaupt  nicht  zo  be- 
fürworten, wurde  eine  Beteiligung  in  St.  Loci* 
abgelehnt.  —  Die  von  dem  uns  befreundete» 
Wirtschaftlichen  Verein  gegebene  Anregung,  die 
Regierung  möge  dem  Schwindel  der  sogenannten 
wilden  Ausstellungen,  der  auch  gelegentlich 
der  Düsseldorfer  Ausstellung  1902  in  die  Er- 
scheinung trat,  möglichst  kräftig  entgegenwirken, 
ist  auf  guten  Boden  gefallen.  Die  Regierung  bat 
unter  dem  5.  April  1904  durch  die  Oberprasidenteo 
die  Provinzialregicrungen  angewiesen,  anf  d»e 
sogenannten  Schwindelausstellungen  zu  achten, 
das  Sachverhältnis  aufzuklären  nnd  die  fest- 
gestellten Tatsachen  durch  öffentliche  Bekannt- 
machungen zur  allgemeinen  Kenntnis  zu  brioges. 
Als  der  Unreellität  verdächtig  werden  nainent- 
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lieh  solche  gewerblichen  und  industriellen  Aas- 
stellangen  bezeichnet,  „die  gleichzeitig  and  am 
selben  Orte  mit  größeren,  allgemeiner  bekannten 
und  die  staatliche  Förderung  genießenden  Aus- 
stellungen stattfinden  sollen;  ferner  solche,  bei 
denen  Auszeichnungen  ohne  Gewähr  für  sach- 
gemäße Prüfung  der  Leistungen  in  sichere  Aus- 
sicht gestellt  werden,  und  solche,  deren  Komitees, 
Preisgerichte  usw.  ans  unbekannten  oder  ihrem 
Wohnorte  nach  nicht  bezeichneten  Personen 
gebildet  sind4*.  Ferner  werden  die  Behörden 
angewiesen,  ihre  Förderung  von  Ausstellungen 
abhängig  zu  machen  von  der  Gemeinnützigkeit, 
Wirtschaftlichkeit  und  Reellität  des  Unternehmens 
sowie  von  einer  angemessenen  Regelung  des 
Prämienwesens,  in  Verbindung  mit  einer  ent- 
sprechenden Handhabung  des  Gesetzes  betreifend 
den  unlauteren  Wettbewerb  wird  sich  dieses 
Eingreifen  der  Regierung  als  durchaus  nützlich 
erweisen. 

Auf  dem  Gebiete  des  Eisenbahnwesens 
beschäftigte  uns  zunächst  die  Frage  der  Haft- 
pflicht der  Anschlußgeleise-Inhaber. 
Gegen  eine  diese  Haftpflicht  erweiternde  Ver- 
fügung zweier  Eisenbahndirektionen  baten  wir 
den  Wirtschaftlichen  Verein,  im  Interesse  der 
gesamten  rheinisch-westfälischen  Industrie  beim 
Herrn  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  vor- 
stellig zu  werden.  Erfreulicherweise  ist  dies 
von  Erfolg  begleitet  gewesen;  denn  die  Eisenbahn- 
direktion Frankfurt  a.  M.  hat  dem  genannten 
Verein  geantwortet: 

„Auf  die  an  den  Herrn  Minister  der  öffent- 
lichen Arbeiten  Ihrerseits  gerichtete  Eingabe 
vom  20.  Januar  1903  ist  seitens  des  Herrn 
Ministers  bestimmt  worden,  daß  der  Regelung 
der  Haftpflicht  in  den  Verträgen  über  An- 
schlußgelei8e  lediglich  die  Bestimmungen  im 
§  17  der  im  Dezember  1899  erlassenen  all- 
gemeinen Bedingungen  für  die  Zulassung  von 
Privatanschlüssen  zugrunde  gelegt  werden 
sollen." 

Gutachtlich  geäußert  hat  sich  die  Gruppe  der 
Königlichen  Eisenbahnverwaltnng  gegenüber  be- 
treffs derTarifierung von  Rohhufeisen,  derTari- 
fiernng  von  Flaschenröhren  und  des  deutsch- 
italienischen Güterverkehrs.  —  Betreffs  der 
Tariflerung  von  Eisenlegierungen,  wie  Ferro- 
silizium, Ferromangan,  Ferrochrom  usw.,  teilte  uns 
die  Königliche  Eisenbahndirektion  zu  Essen  mit, 
daß  beabsichtigt  werde,  bei  der  ständigen  Tarif- 
kommission eine  Änderung  der  Position  „Eisen 
und  Stahl"  des  Spezialtarifs  III  etwa  mit  folgen- 
dem Wortlaut  zu  beantragen: 

„Auf  Seite  31  hinter  Ziffer  1  ist  als  neue 
Ziffer  2  einzuschalten : 

„2.  Eisenlegierungen,  als:  Ferrosilizium  (Si- 
liziuraeisen),  Ferromangan  (Manganeisen, 
Eisenmangan),  Ferrochrom  (Chromeisen)  und 


dergleichen,  soweit  diese  Legierungen  direkt 
im  Hochofen  hergestellt  sind. 

Eisenlegierungen,  die  nicht  direkt  im 
Hochofen,  sondern  auf  elektrischem  Wege 
oder  durch  chemische  Umsetzung  usw. 
hergestellt  sind,  gehören  unter  den  Spezial- 
tarif  I." 

Die  bisherigen  Ziffern  2  bis  6  werden  in 
Ziffer  3  bis  7  abgeändert. 

Im  Zusammenhang  hiermit  würden  im  Spezial- 
tarif  I  „  Eisenlegierungen,  soweit  nicht  im  Spezial- 
tarif  III  genannt",  aufzuführen  sein."  — 

Ersucht,  uns  hierüber  gutachtlich  zu  äußern, 
haben  wir  der  Königlichen  Eisenbahndirektion  zwei 
Proben  von  Ferrosilizium  übersandt,  von  der  die 
eine  50  °/°>  die  andere  25  °/o  Silizium  enthielt, 
and  die  beide  aus  den  „Vereinigten  elektrischen 
Schmelz  werken"  stammten.  Wir  wiesen  dabei 
darauf  hin,  daß  es  tatsächlich  unmöglich  sei, 
diese  auf  elektrischem  WTege  erhaltenen  Legie- 
rungen von  solchen  zu  unterscheiden,  die  im 
Hochofen  erschmolzen  sind.  Über  die  tatsäch- 
lichen Verhältnisse  äußerten  wir  uns  wie  folgt: 
Der  gegenwärtige  Marktwert  für  25  prozentiges 
Ferrosilizium  stellt  sich  auf  etwa  215  bis 
220  ,M,  für  50  prozentiges  auf  etwa  400  Jt 
für  die  Tonne.  75  prozentiges  Ferrosilizium 
kommt  zur/eit  noch  kaum  in  den  Handel;  sein 
Wert  dürfte  etwa  800  bis  900  <,H  sein.  Während 
die  Vereinigten  Schmelzwerke  zusammen  in  der 
ersten  Hälfte  des  Jahres  1 903  etwa  60  t  ab- 
gesetzt haben,  ist  der  Absatz  im  zweiten  Halb- 
jahr 1903  auf  etwa  400  t  gestiegen.  Die  Ver- 
kaufsinengen,  die  von  anderen  Gesellschaften  noch 
vertrieben  werden,  haben  vielleicht  100  t  be- 
tragen, so  daß  insgesamt  im  zweiten  Halbjahr 
1903  etwa  500  t  zum  Absatz  gelangt  sind.  Der 
Versand  erfolgt  in  Faßverpackung.  Zumeist  kommt 
das  Material  von  Moutier-Salins  in  Savoyen,  oder 
von  Rheinfelden  bei  Neuhausen ;  aber  der  hohen 
Fracht  in  Deutschland  wegen  geht  das  Material 
nicht  durch  Süddeutschland,  sondern  durch  Frank- 
reich, Belgien  bezw.  Holland;  es  kommt  für  die 
nordwestlichen  Werke  über  Venlo  mit  Verzollung 
in  Kaldenkirchen  nach  Deuschland,  während  für 
Köln  usw.  die  Verfrachtung  über  Herbesthal 
erfolgt. 

Was  nun  die  Tariflerung  für  diese  Legie- 
rungen anbetrifft,  so  ist  bereits  oben  auf  die 
Unmöglichkeit  hingewiesen,  sie  von  den  im  Hoch- 
ofen erschmolzenen  zu  unterscheiden.  Es  dürfte 
aber  auch  bei  der  in  Betracht  kommenden  Menge 
die  ganze  Frage  von  einer  durchschlagenden  Be- 
deutung für  die  Frachteinnahmen  der  Eisenbahn- 
verwaltung nicht  sein. 

Die  im  vorigen  Hauptversanimlungsbericht  ein- 
gehend besprochene  Frage  der  Ermäßigung 
der  Kalkstein  frachten  wurde  auf  unsere  Eiu- 
gabe  hin  vom  Herrn  Minister  der  öffentlichen 
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Arbeiten  dem  Bezirkseisenbahnrat  Köln  znr  Be- 
gutachtung übergeben.  Der  Antrag  des  stan- 
digen Ausschusses  dieses  Bezirkseisenbahnrats, 
daß  die  Fracht  für  Kalksteine  zum  Hochofenbetriebe 
auf  den  Satz  von  1 ,5  für  das  tkm  nebst  60  cj 
Abfertigungsgebühr  für  die  Tonne  ermäßigt  werde, 
wurde  mit  überwiegender  Mehrheit  angenommen. 
Der  Antrag  unserer  Gruppe  war  damals  damit 
begründet,  daß  die  im  Jahre  1902  zur  Unter- 
stützung des  Eisenerzbergbaues  an  der  Lahn,  Dill 
und  Sieg,  sowie  im  Bergamtsbezirk  Brilon  ein- 
geführte Frachtermäßigung  für  Eisenerz  die  mit 
ihr  beabsichtigte  Wirkung  auf  den  Eisenerz- 
bergbau erst  dann  ausüben  könne,  wenn  auch 
die  Kalksteinfrachten  für  den  Hüttenbetrieb 
allgemein  herabgesetzt  würden.  Im  Gegensatz 
zur  Minette,  die  für  das  zu  erblasende  Roheisen 
hinreichend  Kalk  enthalte,  erforderten  die  aus 
den  genannten  Revieren  herstammenden  Erze 
einen  hohen  Kalksteinzuschlag.  Wenn  dem  Erz- 
bergbau an  der  Lahn,  Dill  und  Sieg  der  Wett-  | 
bewerb  mit  der  Minette  ermöglicht  werden  solle,  j 
müsse  die  Fracht  für  das  Rohmaterial,  das  zur  j 
Verhüttung  der  dortigen  Eisensteine  nnentbehr-  j 
lieh  sei,  ebenfalls  herabgesetzt  werden.  Es  er- 
scheine dies  um  so  mehr  berechtigt,  als  andere 
Rohstoffe  schon  erheblich  niedrigere  Frachten  als 
Kalksteine  genössen. 

Obwohl  bei  den  Verhandlungen  des  Bezirks- 
eisenbahnrats die  Ausschließung  der  zum  Hütten- 
betriebe dienenden  Kalksteine  von  der  Ermäßi- 
gung als  nicht  gerechtfertigt  bezeichnet  wurde, 
erklärte  man  doch,  angesichts  des  von  verschie- 
denen Seiten  erhobenen  Widerspruchs  von  der 
Weiterverfolgung  dieses  auch  von  uns  befür- 
worteten Teiles  des  Antrags  absehen  und  sich 
mit  der  vom  ständigen  Ausschuß  empfohlenen 
Frachtermäßigung  für  Kalksteine  zum  Hochofen- 
betrieb bescheiden  zu  wollen. 

Hoffentlich  tritt  diese  Frachtherabsetzung 
nnnmehr  bald  in  Kraft.  Mit  der  Ermäßigung 
der  Eisenbahn-Gütertarife  allein  aber  ist  es  niebt 
getan ;  unsere  Industrie  bedarf  namentlich  im 
Wettbewerb  gegen  das  Ausland  eines  leistungs- 
fähigen Wasserstraßenverkehrs. 

Zwischen  der  Preußischen  Eisenbahn  Verwal- 
tung und  verschiedenen  wirtschaftlichen  Ver- 
bänden besteht  leider  immer  noch  die  Meinungs- 
verschiedenheit in  der  Frage  einer  unter- 
schiedlichen Behandlung  der  Rheinhäfen 
gegenüber  denen  der  Nordsee. 

Die  von  der  Duisburger  Handelskammer  in 
Gemeinschaft  mit  dem  Wirtschaftlichen  Verein 
dem  Verkehrsminister  überreichte  Denkschrift 
hat  den  gewünschten  Erfolg  leider  nicht  gehabt; 
man  verschließt  sich  an  leitender  Stelle  immer 
noch  den  gerechten  Forderungen  nach  grundsätz- 
licher Gleichstellung  der  deutschen  Rheinhäfen 
mit  den  Nordseehäfen,  da  befürchtet  wird,  durch 
derartig   einschneidende  Tarifmaßregeln  könne 


der  Verkehr  von  den  Nordseehäfen  abgelenkt 
und  den  niederländischen  Häfen  zugeführt  werden. 
Wir  werden  demgegenüber  nicht  müde  werden, 
die  Ungerechtigkeit  einer  Differenzierung  unserer 
Rheinhäfeu  darzulegen,  um  so  mehr,  als  in  eiuem 
Falle  der  Herr  Minister  seine  grundsätzlich  ab- 
lehnende Stellung  verlassen  und  einem  vom  Be- 
richterstatter im  Bezirkseisenbahnrat  Hannover 
gestellten  Antrage  Folge  gegeben  hat,  indem 
er  genehmigte,  daß  die  bestehenden  Ausnahme- 
tarife  für  Schiefertafeln,  Griffel  und  Märbel  von 
thüringischen  Versandstationen  nach  deutschen 
Seehäfen  nnd  nach  den  Rhein-  und  Main-Um- 
schlagsplätzen auf  der  Grundlage  des  Spezial- 
tarifs  III  umgerechnet  und,  soweit  ein  Bedürfnis 
vorliegt,  auf  gleicher  Grundlage  und  unter  den 
für  die  Rhein-  und  Main- Hafenstationen  geltenden 
Bedingungen  Ausnahmesätze  auch  nach  den  Um- 
schlagsplätzen an  der  Elbe  und  Weser  eingeführt 
werden. 

Bei  dem  großen  Interesse,  das  unsere  ge- 
samte Industrie  an  leistungsfähigen  Wasser- 
straßen hat ,  ist  die  nachhaltige  Bewegung  zn 
begreifen,  die  durch  das  Gerücht  hervorgerufen 
wurde,  regierungsseitig  werde  die  Wiedereinfüh- 
rung von  Binn  cnBchiffahrtsabgaben  auf 
unseren  freien  Strömen  in  Aussicht  genommen, 
da  letztere  infolge  ihrer  Korrektion  nicht  mehr 
als  natürliche,  sondern  als  künstliche  Wasser- 
straßen anzusehen  seien.  Demgegenüber  wurde 
mit  Recht  darauf  hingewiesen,  daß  eine  Aus- 
legung des  Artikels  54  der  Reichsverfassung  in 
diesem  Sinne  eine  durchaus  gezwungene  und  der 
Absicht  des  Gesetzgebers  widersprechende  sein 
würde.  Auch  sind  die  Verbesserungen  unserer 
Ströme  durchaus  nicht  einseitig  der  Schiffahrt, 
dem  Handel  nnd  dem  Großbetrieb,  sondern  auch 
der  Landwirtschaft  zugute  gekommen ,  wie  sie 
denn  überhaupt  der  Melioration  und  dem  Gesamt- 
interesse des  Landes  dienen,  da  die  durch  sie  ver- 
mehrte Steuerkraft  der  stromgesegneten  Landes- 
teile dem  gesamten  Vaterlande  Nutzen  bringt. 
Eine  Wiedereinführung  von  Binnenschiffahrts- 
abgaben würde  die  Schiffahrt  in  unerträglicher 
Weise  belasten,  dem  Verkehr  unübersehbare 
Hindemisse  bereiten  nnd  ihr  Erträgnis  würde 
im  Vergleich  zu  den  Kosten  der  Erhebung  ein 
ganz  verschwindendes,  wenn  nicht  völlig  nega- 
tives sein.  Weiterhin  würde  auf  diesem  Wege 
ein  Vertrauensbruch  begangen  gegenüber  den 
Städten,  die  in  ihren  Häfen,  gegenüber  den 
Reedern,  die  in  ihren  Schiffen,  gegenüber  den 
Industriellen,  die  in  ihren  Werken,  gegenüber 
den  Kaufleuten,  die  in  ihren  Waren niederlagen 
(Lagerhäusern)  im  Vertrauen  auf  die  Abgaben- 
freiheit der  Stromschiffahrt  Millionen  und  aber 
Millionen  angelegt  haben  und  deren  günstige 
Lage  zu  einer  ungünstigen  zu  machen,  nicht 
als  Aufgabe  des  Staates  erachtet  werden  kann. 
Vor  allem  aber  würde  durch  die  Bestrebungen, 
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die  nach  dem  Kampfe  vieler  Jahrzehnte  glücklich  ! 
errichteten  internationalen  Schiffahrtsakte  wieder  I 
aufzuheben,  der  Abschluß  der  für  das  Gesamt*  I 
wohl    des   Vaterlandes    notwendigen   Handels-  , 
vertrage  im  höchsten  Maße  gefährdet  werden.  [ 
Angesichts  der  Tatsache,  daß  unsere  Zeit  | 
im  Zeichen  des  Verkehrs  steht  und  stehen  muß, 
würde  daher  in  den  weitesten  Kreisen  der  In- 
dustrie und  des  Handels  auf  das  entschiedenste 
Einspruch  gegen  den  durchaus  rückschrittlichen 
Gedanken  der  Wiedereinführung  von  Binnen- 
schiffahrtsabgaben auf  unseren  freien  Strömen 
erhoben. 

Der  Reichskanzler  gab  im  Reichstage  eine 
beruhigende  Erklärung  ab;  man  wird  aber  an- 
gesichts der  bekannten  agrarischen  Wünsche  diese 
Angelegenheit  scharf  im  Auge  behalten  müssen. 

Die  wasserwirtschaftliche  Vorlage, 
die  zurzeit  den  Landtag  beschäftigt,  schlägt  die  | 
Herstellung  und  den  Ausbau  folgender  Wasser- 
straßen vor:    Kanal  vom  Rhein  nach  Hannover 
(197  150000  Großschiffahrtsweg  Berlin  — 

Stettin  (43  000  000  •-/#),  Verbesserung  der  Wasser- 
straße zwischen  Oder  und  Weichsel  sowie  der  | 
Schiffahrtsstraße  der  Warthe  von  der  Mündung 
der  Netze  bis  Posen  (21  175  000  «JO,  Kanali- 
sierung der  Oder  von  der  Mündung  der  Glatzer 
Neiße  bis  Breslau  (18  950  000  Jt).  Zusammen  ; 
280  275  000  .4t. 

Wir  bedauern,  daß  von  dem  bisher  seitens 
der  Regierung  als  durchaus  notwendig  bezeich- 
neten Stück  des  sogenannten  Mittellandkanals 
Hannover — Magdeburg  abgesehen  worden  ist,  da 
auch  wir  auf  eine  Verbindung  des  Rheins  mit 
der  Elbe  deshalb  die  größten  Hoffnungen  setzen 
zu  sollen  glaubten,  weil  durch  sie  der  Osten 
mit  dem  Westen  in  eine  für  die  Landwirtschaft 
wie  für  die  Industrie  gleich  bedentsame  Be- 
rührung gebracht  würde.  Wir  bedauern  ferner, 
daß  die  Stichkanäle  nach  Peine  und  Hildesheim 
in  der  Vorlage  fehlen,  weil  wir  befürchten,  daß 
es  ohne  sie  schwer  sein  wird,  für  das  Stück 
Dortmund — Hannover  die  nötigen  Garantien 
seitens  der  Interessenten  aufzubringen.  Eine 
Stellungnahme  zu  der  gesamten  Gesetzes  vorläge 
behalten  wir  uns  vor,  bis  die  Verhandlungen  in 
der  Kommission  des  Landtags  über  die  Einzel- 
heiten Aufklärung  gebracht  haben  werden. 

Gegen  den  gleichzeitig  dem  Landtage  zu- 
gegangenen Gesetzentwurf  betreffend  die  Frei-  j 
haltung  des  Überschwemmungsgebiets 
der  Wasserläufe  haben  wir  die  allerschwer- 
sten  Bedenken  und  sind  deshalb  der  Petition 


des  „Wasserwirtschaftlichen  Verbandes  der  west- 
deutschen Industrie"  beigetreten,  der  den  Gesetz- 
entwurf abzulehnen  oder  nur  in  einer  abge- 
änderten Form  Gesetz  werden  zu  lassen  ersucht. 
Zu  den  dringend  der  Abänderung  bedürftigen 
Paragraphen  des  Gesetzentwurfs  gehört  nament- 
lich sein  §  1,  der  also  lautet: 

„In  dem  nicht  hoch  wasserfrei  eingedeichten 
Überschwemmungsgebiete  der  Wasserläufe  dür- 
fen in  der  ganzen  Breite,  die  das  Wasser  bei 
dem  höchsten  Wasserstand  einnimmt,  ohne 
Genehmigung  des  Bezirksausschusses  keine 
Erhöhungen  der  Erdoberfläche  und  keine  (Iber 
die  Erdoberfläche  hinausrageuden  Anlagen 
(Deiche,  Dämme,  Gebäude,  Mauern  und  son- 
stige bauliche  Anlagen,  Feldziegeleien,  Ein- 
friedigungen, Baum-  und  Strauchpflanznngen 
usw.)  neu  ausgeführt,  erweitert,  verlegt, 
Deiche,  deichähuliche  Erhöbungen  oder  Dämme 
auch  nicht  ganz  oder  teilweise  beseitigt  werden. 

Auf  Schutzmaßregeln,  die  in  Notfällen  für 
die  Dauer  der  Gefahr  getroffen  werden,  findet 
diese  Vorschrift  keine  Anwendung." 

Wenn  diese  Bestimmungen  Gesetz  werden 
sollten,  würden  auch  die  Interessen  der  an 
Flüssen  liegenden  Werke  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie auf  das  schwerste  bedroht  sein.  Aus 
diesem  Grunde  haben  wir  uns  nach  einmütigem 
Beschluß  des  Vorstandes  gegen  diese  Bestim- 
mungen ausgesprochen.  — 

Aus  dem  vorstehenden  Überblick  dürfte  hervor- 
gehen, daß  die  Nordwestliche  Grnppe  ihrer  Auf- 
gabe gemäß  die  berechtigten  wirtschaftlichen 
Interessen  der  niederrheinisch-westfälischen  Eisen- 
und  Stahlindustrie  zu  wahren,  auch  in  dem  Be- 
richtszeiträume nach  besten  Kräften  bestrebt 
gewesen  ist. 

Neben  der  Arbeit  hat  es  auch  an  einer  frohen 
festlichen  Gelegenheit  nicht  gefehlt.  Am  24.  April 
1904  begingen  wir  mit  dem  Schwesterverein  der 
deutschen  Eisenhüttenleute  dessen  Eintritt  in  das 
25.  Jahr  seiner  erfolgreichen  Wirksamkeit  und 
zugleich  den  70.  Geburtstag  seines  hochverdienten 
Vorsitzenden  Geheimrat  Dr.  ing.  Carl  Lueg,  der 
gleichzeitig  stellvertretender  Vorsitzender  der 
Nordwestlichen  Gruppe  ist.  Darum  sei  in  der  Er- 
innerung hieran  mit  einer  Wiederholung  des  ihm 
an  seinem  Ehrentage  zugerufenen  herzlichen  und 
aufrichtigen  Glückauf!  dieser  Bericht  geschlossen. 

Dr.  W.  Rettmer, 

OfftcbäftaföbrcDde»  Mitglied  Im  VoriUod* 
d«r  „Kordw««tUch-n  Oruppe  du  Vereloi 
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Protokoll 

über  die 

Verhandlungen  der  am  31.  Mai  1904  zu  Düsseldorf  abgehaltenen  Hauptversainmlnng 
der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


Zu  der  Hauptversammlung  waren  die  Mit- 
glieder durch  Rundschreiben  vom  14.  Mai  1904 
eingeladen.  Die  Tagesordnung  war  wie  folgt 
festgesetzt : 

1.  Ergänzungswahl  für  die  nach  §  3  al.  3  der 
Statuten  ausscheidenden  Mitglieder  des  Vor- 
standes. 

2.  Bericht  über  die  KassenverhältnisBe  und 
Beschluß  über  die  Einziehung  der  Beitrage. 

3.  Jahresbericht,  erstattet  vom  geschaftsfnhren- 
den  Mitgliede  des  Vorstandes. 

4.  Gründung  eines  Arbeitgeberverbandes. 

Die  Hauptversammlung  wird  um  1  Uhr  nach- 
mittags durch  den  Vorsitzenden,  Hrn.  Geheimrat 
Servaes,  eröffnet. 

In  Erledigung  der  Tagesordnung  werden  zu 
1.  die  nach  dem  Turnus  ausscheidenden  Herren 
Kommerzienrat  Fritz  Baare,  Ed.  Böcking, 
Finanzrat  L.  Klüpfel,  E.  Poensgen,  Geheim- 
rat Servaes  und  Kommerzienrat  0.  Wiethaus 
wiedergewählt. 

An  Stelle  des  freiwillig  ausscheidenden  Herrn 
Geheimrat  Tull.  dessen  Amtsperiode  abgelaufen 
ist,  wird  Hr.  Generaldirektor  Baurat  Benken- 
berg-Hörde gewählt. 

Zu  2.  wird  der  Vorstand  ermächtigt,  an  Bei- 
trägen für  das  Jahr  1904/05  bis  zu  100  °/o  der 
eingeschätzten  Jahresbeitragssumme  zu  erheben. 


Zu  3.  wird  der  vorstehend  abgedruckte  Jahres- 
bericht des  geschäftsführenden  Vorstandsmitglie- 
des einstimmig  genehmigt. 

Zu  4.  erstattet  Dr.  Beumer  einen  eingehen- 
den Bericht  über  die  Verhandlungen,  die  in  dt-r 
Nordwestlichen  Gruppe  über  die  Begründung  eines 
Arbeitgeberverbandes  und  dessen  Anschluß  an 
die  seitens  des  „Zentral Verbandes  deutscher  In- 
dustrielleru  in  Berlin  errichtete  „Hauptst«lk 
deutscher  Arbeitgebervei  bände"  stattgefunden 
haben.  Nach  eingehender  Erörterung  wird  ein- 
stimmig beschlossen,  den  Arbeitgeberverband  für 
den  Bezirk  der  Nordwestlichen  Gruppe  binnen 
drei  Wochen  zu  errichten.  Schon  heute  tritt 
die  fiberwiegende  Mehrzahl  der  Werke  dem  Ver- 
bände bei  und  beauftragt  das  Präsidium  auf 
Grund  der  vorgeschlagenen,  bei  der  Errichtung 
des  Verbandes  in  endgültiger  Fassung  festzu- 
stellenden Satzungen,  die  heute  nicht  vertre- 
tenen Werke  aufzufordern,  ebenfalls  Mitglied 
des  Verbandes  zu  werden.  Darauf  werden  zn 
der  am  Ü.  Juni  d.  J.  in  Berlin  stattfindenden 
Ausschußsitzung  der  „Hauptstelle  deutscher  Ar- 
beitgeber verbände"  10  Delegierte  gewählt  nnd 
die  Verhandlungen  um  3Vi  Uhr  nachmittag* 
geschlossen. 

gez.  -A.  Servaes,        gez.  Dr.  W.  beumer, 
K5ni«l.  U«h.  Kommtrilfur«!.  M.  d.  R.  «.  A. 


Die  elektrotliermische  Erzeugung  von  Eisen 
und  Eisenlegierungen. 

Von  Professor  Dr.  B.  Neumann  -  Darmstadt. 

 — .-  —  ~  (S.chdrock  verbot« .) 

Im  letzten  Jahrzehnt  ist  auch  im  Einen-  sondert  und  angereichert.  Solche  mit  Hilfe 
hüttenwesen  die  elektrische  Energie  in  ver-  des  elektrischen  Stromes  erregte  magnetische 
schiedener  Form  zur  Anwendung  gekommen.  Erzscheider  sind  in  zahlreichen  Modellen,  nameni- 
Man  hat  sich  nicht  damit  begnügt,  die  Elek-  lieh  auf  den  nordischen  Eisenerzfeldern  m 
trizität  als  Mittel  zur  Kraftübertragung,  zum  Tätigkeit,  sowohl  zur  Anreicherung  armer  Map- 
Antriebe  von  Aufzügen,  Walzen,  Maschinen  1  neteisensteine,  wie  zur  Aussonderung  von  Apatit, 
usw.  zu  verwenden,  sondern  hat  auch  versucht,  Dort  stehen  hauptsächlich  die  Scheidertvpeu 
die  Vorteile,  welche  die  Anwendung  dieser  be-  von  Porter,  Gröndal,  Fröding,  Fors- 
weglichsten  Energieform  mit  sich  bringt,  in  gren,  Heberle,  Ericksson  und  Wen- 
anderer  WeiBe  auszunutzen.  Seit  1894  werden  ström  in  Betrieb;  in  Amerika  sind  Scheider 
große  Mengen  armer  oder  unreiner  Eisenerze  von  Ediöon,  Ruthenburg  u.  A.  eben- 
durch    magnetische    Separation    ausge-  falls  für  Magneteisensteine  in  Anwendung.  Pi< 
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neueren  nach  dem  System  Wethe  rill  von  der  j 
Frankfurter  Metallgesellschaft  und  von  Mechernich 
gebauten  magnetischen  Scheider  für  schwach-  . 
magnetisches     Material     dienen     häufig  zur 
Trennung    des    Spateisensteins    von  anderen 
Erzen. 

Die  Abscheidung  des  Eisens  auf  elektro- 
lytischem Wege  steht  zwar  für  galvano- 
plastische  Zwecke  in  Anwendung,  kommt  aber  | 
für  die  technische  Gewinnung  des  EiBens  nicht 
in   Betracht,   da  die   Elektrolyse  weder  auf 
nassem  Wege,  noch  im  Schmelzflusse  nach  Art 
der  Aluminiumgewinnung  ökonomische  Erfolge 
zeitigen  kann.    Folgende  Überschlagsrechnung 
wird  ans  sofort  darüber  belehren:  736  Ampere 
scheiden   aus   einer   Eisenoxydverbindung   nur  ; 
512  g  Metall  ab,  bei   10  Volt  Badspannung  ! 
würde  also  die  Pferdekraftstande  nnr  rund  50  g 
Eisen  liefern ;  zur  Erzeugung  einer  Tonne  Eisen  : 
waren  mithin  20000  P.  S. -Stunden  nötig.  Diese  ! 
Zahl  zeigt  deutlich,  daß  auf  diesem  Wege  von  j 
der  Elektrizität  nichts  zu  erwarten  ist. 

Anders  steht  es,  wenn  man  die  Frage  der 
Eisenerzreduktion  mit  Kohle  im  elektrischen 
Ofen,  also  auf  elektroth  ermischem  Wege, 
ins  Auge  faßt.  Die  Erzeugung  einer  Tonne  i 
Eisen  ans  Erz  verlangt  einen  W&rmeaufwand 
von  rund  2  300  000  Kai.  In  einem  Apparate 
mit  75  °/o  Nutzeffekt  würden  also  rund  3800 
Kilowattstunden,  d.  h.  etwas  mehr  als  5000 
P.  S. -Stunden,  aufzubringen  sein.  Das  ist  eine 
Zahl,  die  unter  gewissen  Umstanden  den  Wett- 
bewerb nicht  gerade  auszuschließen  braucht. 
Tatsächlich  sind  nun  seit  3  bis  4  Jahren  eine 
Reihe  Verfahren  bekannt  geworden,  welche  in 
der  zuletzt  angegebenen  Weise  sowohl  die  Er- 
zeugung von  Roheisen  und  Legierungen,  wie 
die  Raffination  von  Rohmetall  zum  Zweck  haben. 

Es   sollen   nun   nachfolgend   die    frir  die 
elektrothermische   Eisengewinnung  bestimmten 
Verfahren  und  Apparate  näher  besprochen  werden 
und  zwar  hauptsächlich   diejenigen,  welche  in 
technischem  Maßstabe  bereits  zur  Ausführung  j 
gekommen  sind  oder  deren  Ausfuhrung  in  Vor-  ; 
bereitung  ist.   Hierbei  wird  sich  eine  Scheidung  , 
der  verschiedenen  Verfahren  als  notwendig  er- 
weisen, um  die  ökonomische  Seite  (Kosten  der 
Erzeugung)  auf  einheitliche  Basis  zu  bringen, 
die    einen    Vergleich   zuläßt.     Die  bisherigen 
Abhandlungen  über  diesen  Gegenstand  stellen 
die  verschiedenen  Zahlen   über  Kraftverbranch 
und  Kosten  kritiklos  nebeneinander.*    Da  nun 
einerseits  manche  Verfahren  nur  die  Erzeugung 

*  Eine  kritische  Zusammenstellung  der  ein- 
schlägigen Verfahren  hat  bereits  Ingenieur  0.  Vogel 
in  seinem  in  der  „Eisenhütte  Düsseldorf  am  25.  April 
1903  gehaltenen  Vortrage:  „Über  den  gegenwärtigen 
Stand  der  elektrischen  Eisendarstellung1-  unter  Vor- 
führung von  Proben  nnd  Lichtbildern  gegeben.  Rhu  in  - 
mangels  wegen  hat  dieser  Vortrag  in  „Stahl  nnd  Eisen" 
bisher  keine  Aufnahme  gefunden.  l)w  He<t. 


von  Rohmetall  aus  dem  Erz,  andere  nur  die 
Umwandlung  von  Roheisen  in  Stahl,  einige 
beide  Prozesse  gleichzeitig  zum  Zwecke  haben, 
und  da  anderseits  die  Kosten  für  Kraft,  Erz 
und  Kohle  je  nach  den  lokalen  Verhältnissen 
stark  wechseln,  so  ist  aus  den  Zahlen  nicht 
viel  zu  entnehmen  gewesen.  Nur  dnreh  Aus- 
einanderhalten der  einzelnen  Verfahren  bezw. 
der  einzelnen  Phasen  der  elektrischen  Eisen-  bezw. 
Stahlgewinnung  kann  ein  Einblick  in  die  tatsäch- 
lichen Verhältnisse  gewonnen  werden.  —  Weiter 
sollen,  soweit  ziffernmäßige  Belege  über  die  che- 
mische Zusammensetzung  und  die  Festigkeitseigen- 
schaften der  Produkte  zu  erhalten  gewesen  sind, 
diese  aufgeführt  werden,  um  eine  Beurteilung  der 
Leistungsfähigkeit  der  neuen  Prozesse  nach 
dieser  Richtung  hin  zu  ermöglichen.  Schließ- 
lich wird  ein  Vergleich  der  Kosten  der  neuen 
Verfahren  mit  den  Selbstkosten  der  älteren 
jetzt  üblichen  Verfahren,  namentlich  anter  Zu- 
grundelegung deutscher  Kraft-  und  Material- 
kosten und  der  besonderen  ErzverhältnisBe,  er- 
kennen lassen,  ob  und  in  welcher  Weise  eine  Be- 
einflussung der  deutschen  Eisenindustrie  durch 
die  neuen  Verfahren  zu  erwarten  ist. 

I.  Verfahren  und  Apparate. 

Man  kann  die  verschiedenen  Verfahren  und 
Apparate  für  die  elektrothermische  Eisen- 
gewinnung in  der  Weise  gruppieren,  daß  man 
sie  eintoilt  in: 

A.  solche,  welche  mitKoblenelektroden 
arbeiten  (Verfahren  Stassano,  Keller,  He- 
roult,  Härmet,  Conley)  nnd 

B.  solche,  welche  ohne  Kohlenelektroden 
ausgeführt  werden  (Verfahren  K j  e  1 1  i  n  ,  Gin, 
Girod,  Rothenburg). 

Man  könnte  aber  auch  diejenigen  Verfahren 
zusammen  betrachten,  welche  nnr  Roheisen  und 
Legierungen,  und  solche,  welche  nur  stahlartiges 
Metall,  mit  und  ohne  Znsatz  anderer  Metalle, 
liefern.  Da  nun  aber  mehrere  der  Verfahren 
Rohmetallgewinnnng  und  Metallraffination  gleich- 
zeitig bezwecken,  so  wird  die  erstere  Art  der 
Einteilung  zweckmäßiger  sein.  Die  Verfahren 
ohne  Anwendung  von  Kohlenelektroden  befassen 
sich  sowieso  (mit  Ausnahme  des  Verfahrens 
von  Ruthenburg)  nur  mit  der  Stahlerzeugung, 
während  bei  den  Verfahren  der  andern  Gruppe 
(mit  Ausnahme  des  Verfahrens  von  Conley) 
gesonderte  Apparate  für  Roheisendarstellung 
und  Metallraftination  benutzt  werden. 

Nun  nimmt  das  Verfahren  von  Ruthen- 
burg nicht  nur  unter  den  Verfahren  der  zweiten 
Gruppe,  sondern  überhaupt  eine  Sonderstellung 
ein,  weil  einerseits  der  Apparat  kein  eigent- 
licher elektrischer  Ofen  ist,  und  anderseits  weil 
das  Verfahren  kein  flüssiges  Metall  liefert. 
Das  Verfahren  bildet  eine  Art  Zwischenglied 
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zwischen  magnetischer  Aufbereitung  and  Schmelz- 
verfahren.  Es  soll  deshalb  auch,  gesondert 
von   den  übrigen,  zunächst  betrachtet  werden. 

Verfahren  von  Markus  Ruthenburg. 

Das  Verfahren  wird  auf  den  Cowles  Electric 
Smelting  &.  Aluminium  Works  zu  Lockport, 
N.-Y.,  ausgeführt.  Ruthen  bürg  reichert 
auf  eigenen  magnetischen  Scheidern  arme  Magnet- 
eisensteine bis  zu  Gehalten  von  65  bis  72  °/° 
Eisen  an.  Diese  zwar  sehr  reinen  und  reichen 
Erze  sind  ihrer  feinen  Zerkleinerung  wegen 
nicht  für  sich  allein  im  Hochofen  verhüttbar, 
da  das  feine  Erz  durch  den  Koks  läuft  und 
unrednziert  vor  den  Windformen  ankommt. 
Das  Einbinden  der  feinen  Eisenerze  mit  Ton, 
Kalk  oder  Kohlenwasserstoffen    beseitigt  auch 


Abbildung  1  and  2. 


nicht  alle  Nachteile,  da  die  Briketts  teils  nicht 
gasdurchlässig,  oder  im  Ofen  nicht  haltbar  sind, 
oder  zu  viel  Fingstaub  bilden.  Ruthen  bürg 
schickt  deshalb  die  magnetischen  Konzentrate 
durch  seinen  Schmelzapparat,  dessen  Schmelz- 
raum ein  starkes  magnetisches  Feld  ist,  wo- 
durch eine  Agglomeration  der  Erze  erreicht  wird. 
Der  Apparat,  welcher  bereits  mehrere  Wandlungen 
seiner  Gestalt  hinter  sich  hat,  besteht  in  seiner 
letzten  Form*  aus  einem  großen  Hufeisenmagnet. 
(Abbildung  l  nnd  2).  Der  Magnet  ist  horizontal 
gelagert  nnd  drehbar  an  einer  Säule  befestigt. 
Da,  wo  der  Magnet  die  Säule  umfaßt,  ist  er 
beweglich  wie  ein  Scharnier;  durch  eine  Stell- 
schraube am  hinteren  Ende  lassen  sich  die 
Enden  des  Magneten  nähern  oder  entfernen. 
Selbstredend  sind  die  Drehpunkte  nnd  die  Stell- 

*  „Elektrocliem.  Industrv"  1902  141.  u.  1903 
202.  „TransaeL  Arner.  Elektischem.  Soc*  1903  II  103. 
„Iron  Age"  1903  19  II  14.  Engl.  Pat.  13867  (1902). 
Amer.  Pat.  687005. 


schraube  isoliert.  Die  Gußstahlpolstücke  tragen 
die  Magnetwicklung;  um  dieselben  sind  dreh- 
bare Bronzewalzen  angebracht,  welche  in  Bronze- 

;  lagern  laufen  und  mit  Kohlenplatten  bedeckt  sind. 

I  Sie  sind  mit  Wasserkühlung  versehen  und  werden 
durch  einen  seitlich  gelagerten  Motor  in  ent- 
gegengesetztem Sinne  angetrieben.  Die  Magnet- 
pole bilden  gleichzeitig  die  Elektroden  für  die 
Schmelzoperation.  Das  Erz  wird  automatisch 
zwischen  die  Walzen  eingeführt,  wird  in  dem 
starken  magnetischen  Felde  festgehalten,  bildet 
Brücken    und    fängt    an    zu   sintern,    da  ei 

I  dem  Stromdurchgange  einen  großen  Widerstand 

j  bietet.  Durch  die  Drehung  der  Walzen  ver- 
liert das  Erz  aber  bald  seinen  Magnetismus  und 
fällt  aus  dem  magnetischen  Felde,  und  neues 
Erz  tritt  an  seine  Stelle.  Es  resultieren  bohnen- 
bis  walnußgroße  zusammengebackene  Massen, 
die  porös,  wasserfrei  und  fast  ohne  Schwefel 
sein  sollen.     Der  Apparat  agglomeriert  oder 

Ifrittet  also  das  Eisenerz;  setzt  man  dem  Erz 
vor  der  Aufgabe  Reduktionskoble,  Koksstaub 
oder  Holzkohlenstaub  zu,  bo  tritt  bereits  beim 
Durchgang  durch  den  Apparat  eine  teilweise 
Reduktion  ein,  die  sich  auch  nachher  noch 
etwas  fortsetzt.  Zur  Erhöhung  der  Leitfähig- 
keit werden  dem  Erz-Kohle-Gemisch  gewöhnlich 
noch  Feilspäne  zugesetzt.  Bei  einmaliger  Um- 
drehung der  Walzen  in  einer  Minute  braucht  ein 
Gemisch  aus  Magneteisenstein-Konzentraten  von 
Port  Henry  mit  10°/«  GußeUcnbohrspänen  und 
15%  Holzkohle  1500  Amp.  und  75  Volt  = 
450  KW.Stunden  pro  Tonne.  Das  Erz  hielt 
68,1  °/o  Eisen,  nachdem  es  von  den  Walzen 
kam  75°/o,  und  nach  zehnstündiger  Erhitzung 
85,6  °/o  Eisen.  Der  Apparat  kann  täglich 
6  t  durchsetzen.  Der  Erfinder  behauptet  nun, 
daß  das  Produkt  ohne  Reduktionsmittel  ganz 
besonders  gut  für  den  Hochofen  geeignet  sei, 
das  mit  Reduktionsmittel  versetzte  dagegen  lasse 
sich  direkt  im  Martinofen  verhütten.  Wieweit 
diese  Angabe  zutreffend  sein  wird,  soll  später 
besprochen  werden. 

A.  Verfahren,  ausgeführt  in  Apparaten 
mit  Kohlenelektroden. 

Geschichtlich  ist  zunächst  zu  erwähnen,  daß 
die  ersten  Versuche,  Eisen  und  Stahl  ans  Erz 
auf  elektrischem  Wege  zu  gewinnen,  auf 
Werner  von  Siemens  zurückzuführen  sind, 
der  sich  schon  Anfang  der  70  er  Jahre  mit 
diesem  Gedanken  beschäftigte.  Auf  seine  An- 
regung befaßte  Bich  William  Siemens  mit 
der  Darstellung  des  Eisens  und  ließ  sich  1878 
und  1879  das  Verfahren  schützen.  (Engl. 
Pat.  1878  Nr.  4208,  1879  Nr.  2210.)  Bei 
einem  Vortrage  „Über  die  Anwendung  des 
dynamoelektrischen  Stromes  zur  Schmelzung 
schwerflüssiger  Stoffe  in  beträchtlichen  Mengen" 
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im  Jani  1880  vor  der  Soc.  of  Telegraph  En- 
gineers  in  London*  führte  er  den  in  Abbildung  3 
veranschaulichten  Apparat  im  Betrieb  vor.  Der  j 
Apparat  bestand  aus  einem  gewöhnlichen  Graphit- 
tiegel oder  sonstigen  schwerschmelzbaren  Tiegel, 
welcher  in  einem  auf  einem  Dreifuß  ruhenden 
Metallgefäß  eingesetzt  war.  Der  Zwischenraum 
zwischen  beiden  Gefäßen  war  mit  gestoßener  I 
Holzkohle  oder  sonst  schlecht  leitendem  Material 
ausgefüllt.    Durch  den  Boden  des  Tiegels  ragte  I 

eine  Elektrode  aus  Eisen 
oder  Kohle  etwas  in  den 
Tiegel  hinein;  der  Deckel 
war  ebenfalls  durchbohrt, 
durch  das  Loch  wurde  die 
andere  Elektrode  (Kohle) 
eingeführt.  Der  untere 
Pol  bezw.  das  zu  schmel- 
zende Material  diente  als 
positiver  Pol  des  elektri- 
schen Lichtbogens,  weil 
dort  die  größte  Hitze 
erzengt  wurde.  Dieser 
Abbildung  8.  Ofen  wurde  benutzt,  um 
Stahl  und  Eisensorten 
zu  schmelzen.  In  einem  späteren  Modell  wurden 
die  Elektroden  seitlich  eingeführt.  Wichtiger 
war  jedoch  die  Abänderung  des  ursprünglichen 
OfenB,  in  welchem  W.  Siemens  an  Stelle  der 
oberen  Kohlenelektrode  eine  wassergekühlte 
Metallelektrode  benutzte,  wodurch  eine  Ver- 
unreinigung des  Schmelzgutes  durch  Aufnahme 
von  Kohle  aus  der  Elektrode  vermieden  wurde. 
In  diesem  Ofen  wurde  1880  tatsächlich  Eisen 
aus  Erzen  ausgeschmolzen.    Einen  praktischen 


Abbildung  4  und  5. 


Erfolg  hatte  das  Verfahren  nicht  weiter.  Auf 
die  Beschaffenheit  der  erhaltenen  Produkte  wird 
später  noch  hingewiesen  werden.  Siemens 
versuchte  auch  strengflüssige  Metalle  zu  redu- 
zieren und  solche  Metallegierungen  in  seinem 
Ofen  herzustellen. 

Erwähnenswert  ist  weiter  noch  ein  Ofen  von 
Karl  G.  P.  de  Laval  (Engl.  Pat.  Nr.  15793, 
1892 ;  D.  B.  P.  Nr.  80  462),  dessen  Konstruktion 
aus   Abbildung  4  und  5  ersichtlich  ist.**  In 

•  „Elektrotechnische  Zeitschrift«  1880,  325. 
•*  „Zeitschrift  für  angew.  Chemie"  1895,  818. 


einem  kreisförmigen  Ofenschachte  wurde  die 
zum  Schmelzen  und  Überhitzen  nötige  Wärme 
dadurch  erzeugt,  daß  ein  Wechselstrom  durch 
geschmolzenes  wenig  leitendes  Material  geschickt 
wurde.  Als  Elektrolyt  oder  Erhitznngswiderstand 
sollte  geschmolzener  Magneteisenstein  dienen. 
Um  eine  genügende  Widerstandslänge  zu  er- 
halten, war  mitten  durch  den  Apparat  eine 
Brücke  P  aus  feuerfestem  Material  gelegt, 
welche  mit  Wasser  gekühlt  wurde.  Die  Elek- 
troden A  und  D,  aus  Eisen  oder  Kohle,  waren 
am  Grunde  der  Brücke  angeordnet.  Durch  die 
im  Deckel  befindliche  Öffnung  wurde  geschmol- 
zener Elektrolyt,  oder  während  des  Betriebes 
Eisenschwamm  eingeführt;  letzterer  sank  durch 
die  Schmelze  und  das  flüssige  Metall  sammelte 


Abbildung  «. 


sich  über  den  Elektroden.  Das  raffinierte  Metall 
floß  ans  den  seitlichen  Öffnungen  D  ab,  Schlacke 
oder  überflüssiger  Elektrolyt  bei  E.  Der  Ofen 
sollte  hauptsächlich  zum  raffinierenden  Ver- 
schmelzen von  Eisen  dienen.  De  Laval  be- 
absichtigte 1895  mit  Nobel  zusammen  in 
Schweden  in  einer  Anlage  mit  35  000  P.S. 
Eisenerze  zu  verschmelzen.  Die  daraus  her- 
gestellten Schienen,  Träger,  Bleche  usw.  sollten 
nur  ein  Viertel  des  Preises  wie  in  England 
kosten.  Von  einem  praktischen  Erfolge  ist 
nichts  zu  hören  gewesen. 

Vom  Jahre  1893  ab  sind  dann  noch  eine 
ganze  Reihe  Vorschläge  gemacht  worden  von 
Crompton  &  Dowsing,  Taussig,  Urba- 
nitzky  &  Fellner,  Wikström,  Rossi, 
Heibling  u.  A.,  die  alle  zur  Erzeugung  von 
Eisen  oder  zu  dessen  Raffination  dienen  sollten, 
die  aber  zu  praktischen  Erfolgen  nicht  führten. 
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Verfahren  von  Stassaro. 

Der  Erste,  welcher  die  Verhüttung  von 
Eisenerzen  im  elektrischen  Ofen  in  größerem 
Maßstäbe  vornahm,  war  der  italienische  Kapitän 
Ernesto  Stassano.  Er  erhielt  1898  ein 
italienisches  Patent  (Nr.  47  476)  und  ein  eng- 
lisches Patent  (Nr.  1 1  604)  auf  sein  Verfahren. 
Der  zuerst  von  dem  Erfinder  gewählte  Ofen- 
typus, mit  dem  er  in  Rom  seine  Versuche  aus- 
führte, lehnte  sich  sehr  eng  an  die  Form  des 
Eisenhochofens  an.  Abbildung  6  zeigt  einen 
Schnitt  durch  den  Ofen.  Derselbe  besteht 
aus  Schacht,  Rast  und  Tiegel,  ist  oben 
mit  Trichter  und  Glocke  versehen  und  bat 
unten  zwei  Elektroden,  die  von  Hand  verschiebbar 
sind.  Ursprünglich  war  der  Ofen  unten  mit 
Graphitplatten  ausgesetzt,  die  später  jedoch 
durch  Magnesit  ersetzt  wurden,  da  das  Eisen 
bis  2  %  Kohlenstoff  aufnahm.    Mit  1800  Amp. 


Abbildung  7. 

und  50  Volt  wurden  in  einer  Stunde  30  kg 
Metall  erhalten.  Auf  Grund  der  mit  diesem 
Ofen  erhaltenen  Resultate  gründete  sich  die 
Societä  Elettro-Siderurgica  Camuna,  der  die 
größere  Anlage  in  Darfo  im  Camonica-Tale, 
unweit  des  Lago  d'lseo  gehörte.  Letztere  um- 
faßte einen  100  pferdigen  Versnchsofen  und 
einen  500  pferdigen  Betriebsofen.  Vorher  hatte 
Stassano  noch  in  der  Officina  dei  Cerchi  in 
Rom  den  Hochofen  dahin  abgeändert,*  daß  über 
dem  Lichtbogen  aus  Mauerwerk  eine  große 
„Nase"  gebildet  wurde,  wodurch  die  Beschickung 
zunächst  vom  Lichtbogen  abgehalten  wurde. 
Der  praktische  Erfolg  dieser  Änderung  befriedigte 
jedoch  in  verschiedener  Weise  nicht.  Stassano 
ließ  deshalb  bei  den  in  Darfo  benutzten  Öfen 
die  besondere  Ausbildung  von  Schacht  und  Rast 
ganz  fallen,  so  daß  nur  noch  der  Schmelzraum 
übrig  blieb.  Aus  Abbildung  7  ergibt  sich  die 
innere  Einrichtung   nnd   die  äußere   Form  des 


Darfo-Ofens.  Der  sehr  kurz  gehaltene  Ofen- 
Bchacht  ruht  auf  vier  Säulen,  die  beiden  Elek- 
troden führen  durch  wassergekühlte  Dichtungen 
etwas  schräg  in  den  Schmelzraum  hinein,  sie 
werden  nicht  mehr  mit  Hand,  sondern  hydrau- 
lisch bewegt.  Das  nach  oben  führende  Gas- 
abzugsrohr,  welches  gleichzeitig  zur  Einfuhr 
der  Schmelzmaterialien  dient,  ist  ziemlich  eng 


•  Vergl.  Luc,  hin  i:  „Chimiea  industrielle"  1902 
4;  114,  181,  145. 


Abbildung  8. 

gehalten.  Zur  Erzeugung  des  mächtigen  Licht- 
bogens wurden  im  kleinen  Ofen  1000  Ampere 
bei  80  Volt,  im  großen  Ofen  2000  Ampere 
bei  170  Volt  in  der  Form  von  Wechselstrom 
zugeführt.  Die  Charge  bestand  aus  Briketts 
aus  Erz,  Kalk  und  Holzkohle,  die  mit  Teer 
gebunden  waren.  Es  gelang,  in  Darfo  betriebs- 
mäßig weiche  Eisensorten  in  dem  Ofen  herzu- 
stellen. Der  ökonomische  Erfolg  war  aber  un- 
befriedigend, die  Gesellschaft  hat  liquidiert. 

Da  in  einem  und 
demselben  Ofen  Re- 
duktion und  Affina- 
tion Hand  in  Hand 
gehen  muß.  und  da 
die  im  Anfang  für 
die  zu  behaudelnde 
Mischung  nötige 
Wärmemenge  sehr 
groß  i-t.  während 
gegen  Ende  der  Re- 
aktion zur  Beendi- 
gung der  Affination  nur  so  viel  Wärme  zugeführt 
zu  werden  braucht,  daß  das  Bad  flüssig  bleibt, 
so  sah  sich  Stassano  nach  einem  andern  Appa- 
rat um,  in  welchem  die  Regulierung  der  zuzu- 
führenden Energiemenge  weniger  Schwierigkeiten 
machte,  als  in  Öfen  mit  einem  einzigen  Licht- 
bogen. Der  neuere  Ofen,  welcher  diesen  Zweck 
besser  erfüllte,  war  ein  Herdofen  mit  basischer 
Ausfjitterung  und  etwas  geneigter  Sohle.  Es 
sind  drei  Paare  Elektroden  vorhanden,  deren 
Regulierung  durch  einen  Arbeiter  je  nach  An- 
gabe der  Strommesser  mit  Hilfe  einer  hydrau- 
lischen Bewegnngsvorrichtnng  besorgt  wird  (Ab- 


Abbildung 9. 
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bildung  8  and  9).  Zur  besseren  Ausnutzung 
der  Kraftzentrale  sollen  zwei  solcher  Öfen  gleich- 
zeitig arbeiten.  Die.  sonstige  Einrichtung  des 
Ofens  ist  ohne  weiteres  ans  der  Zeichnung  er- 
sichtlich. Um  die  Digestion  des  Bades  abzu- 
kürzen und  um  die  dem  Ofen  zuzuführende 
Strom  menge  nicht  mehr  je  nach  dem  Bedürfnis 
des  Bades  ändern  zu  müssen,  hat  Stassano 


Abbildung  11. 

die  oben  am  Gasabzugsrohr,  von  diesem  isoliert, 
angebracht  sind;  von  diesen  geht  der  Strom 
dann  zu  den  Elektroden.  Die  Chargieröffnung 
befindet  sich  jetzt  seitlich.  Die  Charge  besteht  bei 
diesem  Ofen  nicht  mehr  aus  den  in  kleine  Stücke 
gebrochenen  Briketts,  sondern  aus  5  bis  6  cm 
großen  agglomerierten  Stücken,  die  in  einer  rotie- 
renden Maschine  aus  magnetisch  aufbereitetem 
Erz,  Holzkohle,  Kalk  und  Teer  erzeugt  werden.  Die 
Durchmischung  des  Bades  soll  sehr  wirksam  sein. 


Abbildung  10. 

noch  einen  rotierenden  Ofen  konstruiert,  dessen 
Einrichtung  die  Abbild.  10  und  11  zeigen.  Die 
ganze  Kammer  dreht  sich.  Das  Abzugsrohr  für 
die  Reaktionsgase  hat  wieder  einen  Abschluß, 
da  die  Gase  weiter  ausgenutzt  werden  sollen. 
Aus  Abbildung  1 1  ist  die  seitliche  Neigung  des 
Ofens  bei  der  Drehung  ersichtlich.  Die  Strom- 
zuleitung  geschieht  von  Kabeln  auf  Metallringe, 


Es  soll  leicht  sein,  nach  Belieben  in  den 
Stassano-Öfen  Roheisen  oder  weiches  Eisen  mit 
beliebigem  Kohlenstoffgehalt  herzustellen;  genaue 
Angaben  über  Zusammensetzung  der  Charge  und 
Qualität  der  Produkte  sind  nur  von  der  Anlage 
in  Darfo  bekannt.  Stassano  hat  aber  auch 
außer  weichem  Eisen  mit  99,7  •/•  Eisen  Legie- 
rungen, wie  Spiegeleisen  mit  6  °/°  Mangan, 
Ferromangan  mit  67  °/o  Mangan,  Ferrochrom 
mit  40  °/o,  hergestellt. 

Angaben  über  den  Betrieb  der  letzten  beiden 
Arten  Öfen  sind  nicht  zu  erhalten  gewesen, 
dagegen  sind  über  das  in  Darfo  ausgeübte  Ver- 
fahren sowohl  durch  eine  Kommission,*  welche 
den  Prozeß  dort  studierte,  wie  durch  H.  Gold- 
schmidt,** der  den  Prozeß  besichtigte,  Zahlen 
bekannt  geworden. 

Stassano  benutzt  für  seinen  Prozeß  außer- 
ordentlich reine  Erze,  wie  sie  in  Ober-Italien 
in  größerer  Menge  vorhanden  sind.  Teilweise 
geht  noch  eine  magnetische  Aufbereitung  voraus. 
Die  Zusammensetzung  des  verwendeten  Eisen- 
erzes, des  Kalkznschlags,  der  Reduktionskohle 
und  des  als  Bindemittel  bei  der  Herstellung  von 
Briketts  gebrauchten  Peches  war  folgende: 


Er* 

FejOi  .  .  . 
ITnO  .  .  . 
SiOj.  .  .  . 

S  

P  

CaO,  MgO  . 
HjO.  .  .  . 


Kalk 


93,02 
0,62 
3,79 
0,058 
0,056 
0,5 
1,72 


CaO  . 
MgO  . 
AI,  Oa 
FeiO» 
SiOi  . 
CO»  . 


51,21 

Ml  , 


0,9  „ 
43,43  „ 


Holzkohle 

C   90,42  O;.. 

Asche  .  .  .  3,88  „ 
H»0  .  .  .  .     5,70  fl 

Pech 

C  59,2  „ 

Kohlenwasserstoffe  40,50 
Asche  0,27 


In  der  Charge  kommen 
auf: 

Er«   1000  kg 

Kalk  125  , 

Holzkohle.  .  .  160  „ 
Pech  120  „ 

(Kohle  und  Pech  geben 
zusammen  230  kg 
Kohlenstoff) 


Wie  schon  erwähnt,  wurden  Erz,  Kohle, 
Zuschlag  mit  Pech  brikettiert.  Im  dem  Koni- 
missionsbericht sind  Zusammensetzung  der  Charge, 
Ausbringen  und  Zusammensetzung  des  Fertig- 
materials von  mehreren  Chargen  angegeben.  So 
wurden  mit  einer  Charge: 


Klo- 
geführt 

■ 

K 

•  1)  E1»«D, 

Entfernung 
der  V-.t uii- 
relnl|(unt[cD 

Produkten 

Fe  .  .  . 

24  028  800 

21  931  800 

91,27 

99,690 

Mn  .  .  . 

191  400 

23  980 

87,55 

0,109 

Si   .  .  . 

730  240 

6  160 

99,16 

0,028 

23  200 

10  120 

66,38 

0,046 

P  ■  *  .  . 

22  400 

2860 

87,24 

0,013 

C .  .  .  . 

8  942  000 

7  084  832 

79,23 

0,113 

•  Lucchini,  a.  a.  0. 

*•  Goldschmidt:  „Elektrotechnischer  Anzeiger". 
.Zeitschrift  für  Elektrochemie"  1903,  9,  650. 
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Im  Mittel  ans  verschiedenen  Versuchen  er- 
gibt sich  das  Ausbringen  an  Eisen  ans  der 
Charge  zu  90,74  °/°>  wahrend  die  Entfernung 
der  Verunreinigungen  aus  der  Charge  im  Mittel 
ausmacht  bei 


Mangan  .  .  .  84,76 ' 
Silizium  .  .  98,87 
Schwefel  .  .  38,38 
Phosphor  .  .  71,42 
Kohlenstoff.  82,75 


es  -  » 
XI  *  Eh 

1  »  Hl  * 
w  3  c  f 

2  2  »  o 

«- 1 JM 

ü  n  «  S 
-  j3  a  j.  3 

II*4 


Eisen  .  . 
Mangan  . 
Silizium  . 
Schwefel 
Phosphor 
Kohlenst. 


99,684 
0,094 
0,029 
0,061 
0,017 
0,102 


Goldschmidt  teilt  ebenfalls  den  Gang  einer 
Schmelzoperation  mit,  die  in  dem  kleineren 
Darfo-Ofen  ausgeführt  wurde.  Das  Erzgemisch 
war  wie  vorher  aus  1000  Erz,  125  Kalk, 
160  Kohle,  120  Pech  zusammengesetzt.  Die 
Ladung  betrug  70,25  kg;  ausgebracht  wurden 
30,8  kg  weiches  Eisen.  Die  Stromznfuhr  be- 
trug 97,20  KW.-Stunden  oder  132,24  P.  S.- 
Stunden. 


Fe 

Mn 

Si 

S 

P 


Aufgegeben  Erhallen 
ff  ff 

32  667,28  30  727,31 


239,75 
910,45 
29,00 
28,00 


28,34 
Spur 
15,17 

2,77 


20  Min.  lang 
20    „  , 
80   „  f 
30    „  „ 
20   .  : 


Stroirxufuhr 
Voll 

80 
100 

70 
60 
100 


Amp. 

800 
1000 
600 
500 
1000 


Stassano 
(Pnrple-ore) 
hielt  1,2  % 


hat  auch  versucht,  Kiesabbrände 
za  verhütten.  Das  Material  ent- 
Schwefel, das  Roheisen  0,06  °/o- 


Verfahren  von  Conley. 

Der  Amerikaner  M.  R.  Conley  beschäftigt 
sich  schon  seit  längerer  Zeit  mit  dem  Problem 
der  elektrischen  Eisengewinnung;  er  nahm  bereits 
1895  ein  Patent  auf  einen  zu  diesem  Zwecke 
konstruierten  Ofen.  Über  seine  neueren  Ver- 
fahren und  Ofenkonstruktionen  ist  wenig  be- 
kannt. Das  Verfahren  ConleyB*  ähnelt  in- 
sofern mehr  dem  Stasaano-Verfahren  als  den 
noch  zu  besprechenden ,  als  auch  hier  in  einem 
und  demselben  Ofenranme  Reduktion  und  Affina- 
tion vorgenommen  werden.  Wie  Abbildung  12 
zeigt,  hat  der  Ofen  die  Form  eines  Schacht- 
ofens, dessen  Wände  in  der  Mitte  zusammen- 
gezogen sind.    Der  Ofen  ist  ein  Widerstands- 


•  Amerik.  Patent  Nr.  697  810  und  730746,  1903. 
„El.  World  &  Eng.."  1902,  731.  „Zeitscrhr.  lür  Elektro- 
chemieu  1903,  9,  555. 


ofen;  die  Stromzufuhr  geschieht  durch  zwei 
Kränze  von  Elektroden  (in  der  Zeichnung  schwarz 
angegeben),  die  aus  einem  Graphit-Tongemisch 
hergestellt  sind  und  zwischen  das  feuerfeste 
Ofenfutter  eingebaut  werdeu.  Die  Anordnung 
der  einzelnen  Elektroden  in  den  Kränzen  ist 
aus  den  beiden  Nebenabbildungen  deutlich  zu 
ersehen.  Über  den  Betrieb,  das  fertige  Produkt 
sowie  über  die  Einrichtung  eines  neueren  Ofens 
ist  nichts  zu  erfahren.  Oberhalb  der  verengten 
Stelle  soll  die  Schmelzung  des  Erzgeroisches, 
in  dem  unteren  Räume  die  Reduktion  vor  sich 


Abbildung  12. 

gehen.  Die  Gestalt  des  Reduktionsrauraes  ist 
mit  Absicht  so  gewählt,  um  die  Hitze  gut  bei- 
sammenzuhalten. Im  Reduktionsraume  befinden 
sich  immer  nur  kleine  Mengen  des  zu  redu- 
zierenden Materials.  Der  Erfinder  will  in  dem 
Ofen  Roheisen  oder  Stahl  nach  Belieben  her- 
stellen. Der  Conley -Prozeß  ist  Eigentum  der 
Electric  Furnace  Company,  die  1902  in  New  York 
mit  einer  Million  Franks  gegründet  wurde  nnd 
die  in  Elisabeth-Town  eine  Anlage  von  8000  P.S. 
errichtet  hat.  Eine  andere  Gesellschaft,  die 
Mossau  a  Electric  Steel  Co.,  will  in  Messana  eine 
große  Anlage  nach  obigem  Verfahren  erstehen 
lassen. 

Die  nun  folgenden  Verfahren,  welche  mit 
Kohlenelektroden  arbeiten,  unterscheiden  sich  von 
den  vorhergehenden  dadurch,  daß  die  Reduktion 
der  Erze  und  die  Affination  des  Metalls  in  ge- 
trennten Apparaten  vorgenommen  wird. 

(Fortsetzung  folgt) 
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Walzwerksanlage  in  Monterey,  Mexiko. 

Von  Oskar  Goldstein,  Monterey. 
(Hierzu  Tafel  VIII.) 


Der  rasch  wachsende  Bedarf  Mexikos  an 
Schienen,  Bau-  nnd  Handelseisen,  deren  Einfuhr 
im  Jahre  1903  über  210  000  t  betrng,  war  die 
VeranlasBnng  zur  Errichtung  großer  Stahlwerks- 
anlagen  in  Monterey.  Dieser  Ort  wurde  des- 
halb gewählt,  weil  er  sich  in  der  Mitte  reicher 
Eisenerz-  and  Kohlenlager  befindet  und  vorzüg- 
liche Eisenbahnverbindungen  nach  allen  Teilen 
der  Republik  sowie  mit  dem  Golfe  von  Mexiko  hat. 


die  Blockformen  abhebt  nnd  auf  einen  seitwärts 
stehenden  Wagen  setzt.  Zum  Einsetzen  und 
Ausheben  der  Blöcke  ans  den  Tieföfen  ist  ein 
elektrisch  angetriebener  Laufkran  von  8  t  Trag- 
fähigkeit vorhanden.  Bei  der  Konstruktion 
dieses  Krans  wurde  keine  Rücksicht  auf  Neben- 
zwecke genommen,  sondern  nur  die  besondere 
Aufgabe,  das  Einsetzen  und  Ausheben  der  Blöcke, 
berücksichtigt.    Die  Zange  ist  nicht  an  Ketten 


Iii  m 


r.«   


Abbildung  1.  ülockwalzwerli. 


Die  Hochofen-  und  Martinanlage  weicht  sehr 
wenig  von  den  in  „Stahl  und  Eisen"  hantig  be- 
schriebenen modernen  amerikanischen  Anlagen 
ab;  in  den  Walzwerken  sind  jedoch  viele  Neue- 
rungen vorhanden. 

Die  Walzwerksanlage  besteht  ans  einem  Block- 
walzwerk (Abbildnng  1),  dessen  Walzen  1016  nun 
Durchmesser  und  2<ilb'mm  Ballenlangc  haben, 
einem  kontinuierlichen  Trilgerwalzwerke  (Ouo- 
Vorstraße  nnd  Trio-Fertigstraße)  sowie  aus  je 
einer  Mittel-  nnd  Feinstraße;  das  Gebäude,  in 
welchem  das  Block-  und  Trägerwalzwerk  unter- 
gebracht sind,  ist  ans  Eisenfachwerk  hergestellt 
nnd  hat  eine  Lange  von  40«  m  und  eine  Breite 
von  35  m. 

Die  Blöcke,  welche  einen  Querschnitt  von 
600  X  450  mm  und  ein  Gewicht  von  2500  bis 
3000  kg  haben,  werden  auf  Wagen  gegossen 
und  unter  den  Blockdrncker  gebracht,  welcher 

XII, , 


oder  Seilen  aufgehängt,  sondern  an  einem  Stahl- 
gullrohre  starr  befestigt;  sie  kann  vom  Kran- 
führer so  gedreht  werden,  daß  die  Zangenkörner 
senkrecht  zu  den  Blockflächen  zum  Angriff 
kommen. 

Die  auszuwalzenden  Blöcke  werden  auf  einon 
fahrbaren  Kippwagen  gesetzt  und  von  diesem 
auf  den  Rollgang  gelegt;  das  Kippen  des 
Wagens  besorgt  ein  hydraulischer  Zylinder  von 
280  mm  Durchmesser.  Zum  Wärmen  der  Blöcke 
sind  drei  Tiefofeu  vorgesehen;  jeder  Ofen  hat 
drei  Öffnungen,  deren  jede  sechs  Blöcke  auf- 
nehmen kann,  so  daß  ohne  Schwierigkeit  fünfzig 
bis  sechzig  warm  eingesetzte  Blöcke  stündlich 
gehitzt  werden  können.  Das  Öffnen  und 
Schließen  der  Türen  bewirken  hydraulische 
Zylinder.  Die  Bühnen,  von  denen  auB  die  Um- 
steuernngsventile,  die  Kaininschieber  sowie  die 
Türen  bedient  werden,  befinden  sich  neben  den 
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Öfen.  Sämtliche  Öfen  sind  mit  Ventilen  Schild- 
scher  Konstruktion  ausgerüstet,  einer  Kom- 
bination des  Forter-  und  Schmidhaminer- Ventils. 


Abbildung  2.    Hydraulische  Schere. 

Diese  Ventile  verhindern  beim  Umsteuern,  was 
durch   das  Verschieben   des  mittleren  Ventil- 
körpers mittels  eines  hydraulischen  Zylinders 
bewirkt  wird,  jeden  Gas- 
verlust, und  haben  sich  gut 
bewährt. 

Um  ein  Durchfressen  der 
Schlacke  zu  verhindern,  sind 
die  Böden  der  Tieföfen  mit 
Magnesitsteinen  ausgesetzt. 
Die  Kaminern  der  Öfen  sind 
sehr  groß;  die  Luftkammer 
hat  40  cbm,  die  Gaskam- 
mer 30  cbm.  Der  Kamin 
hat  einen  Durchmesser  von 
1350  mm  und  ist  39  m  hoch. 

Der  Rollgang  auf  der 
Einlaufseite  des  Blockwalz- 
werks hat  eine  Länge  von 
27  m  bei  2600  mm  Breite 
und  ist  sehr  massiv  gebaut. 
Die  Rollen  haben  einen 
Durchmesser  von  400  mm, 
die  Zapfen  von  152  mm; 
letztere  sind  400  mm  lang. 
Der  Rollgang  liegt  1  m  über 
der  Ilüttensohle,  was  wegen 
der  leichten  Schmierung  und 
Übersichtlichkeit  von  Vorteil  ist;  er  wird  von  zwei 
Zwillingsdampfmaschinen  von  200  mm  Zylinder- 
durchmesser nnd  250  mm  Hub  angetrieben. 
•  Zum  Kippen  und  Verschieben  der  Blöcke  sind 


zwei  Kantwagen  mit  je  acht  vertikalen  Daumen 
vorhanden.  Die  Oberwalze  des  Blockwalzwerk» 
sowie  die  4  Vi  111  lange  Knppelnngsspindel  werden 
von  hydraulischen  Zylindern 
ausbalanciert.  Die  Anstel- 
lung der  Druckschrauben  er- 
folgt mittels  einer  Zwillings- 
dampfmaschine  von  150  mm 
Zylinderdurchmesser  und 
200  mm  Hub,  doch  wird  die- 
selbe ebenso  wie  die  Dampf- 
maschinen der  Kollgänge  in 
nächster  Zeit  durch  Elek- 
tromotoren ersetzt  werden. 

Das  Gewicht  der  beiden 
Ständer  des  Blockwalzwerk» 
ist  135  t.  Besondere  Rück- 
sicht wurde  auf  die  Quer- 
verbindungen genommen, 
ntu  eine  gute  Lagerung  der 
Walzen  zu  erhalten.  Das 
Fehlen  einer  starren  Quer- 
verbindung ist  zumeist  die 
Ursache,  daß  sich  das  Walz- 
gut in  den  kleineren  Kali- 
bern umwirft.  Die  Kamni- 
räder  haben  einen  Durch- 
messer von  1016  mm,  eine 
Breite  von  1250  nun  und  17  Zähne;  die  Zapfen 
der  Block-  nnd  Kainmwalzen  sind  700  mm  lang 
nnd  haben  einen  Durchmesser    von   600  mm. 


Abbildung  3.    Trager -Yorstreckwalzwerk. 


Zum  Wechseln  der  Walzen  ist  ein  Laufkran 
von  30  t  Tragfähigkeit  vorhanden,  welcher 
gleichzeitig  die  Fein-  nnd  Mittelstratten  be- 
dient.   Die  Steuerapparate  zur  Ausführung  aller 
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nötigen  Bewegungen  befinden  sich  auf  einer 
Böhne,  die  an  der  Einlaufseite  des  Walzwerks, 
10  m  von  den  Walzen  entfernt,  aufgestellt  ist. 

Die  Zwillingsreversiennascbine  zum  Antrieb 
des  Blockwalzwerks  hat  1250  mm  Zylinder- 
darchmesser  und  1520  mm  Hub,  ist  mit  Kolben- 
steuerung versehen  und  hat  ein  Vorgelege  1  :  2 
von  Gußstahlrädern  von  1600  mm  Breite.  Die 
Haschine  macht  bis  120  Umdrehungen  und  kann 
6000  P.  S.  entwickeln. 

Der  Rollgang  an  der  Auslaufseite  hat  die 
gleiche  Bauart  wie  der  an  der  Einlanfseite  und 
ist  24  m  lang;  anschließend  daran  befindet  sich  der 
Zufnhrungsrollgang  für  die  Schere,  welcher  20  m 
lang  ist  und  von  einer  Zwillingsdauipfmaschine 
von  250  mm  ZylinderdurchmeBser  und  300  mm 
Bub  angetrieben  wird.  Die 
hydraulische  Schere  (Abbil- 
dung 2)  hat  einen  Plunger- 
dnrcbmesser  von  600  mm  und 
kann  bei  100  Atm.  Druck 
Blöcke  bis  zur  Größe  von 
500  X  250  mm  durch- 
schneiden. Der  rückwärtige 
Scherentisch  ist  9  m  lang; 
die  Rollen  werden  von  einer 
Zwillingsdampfmaschine  von 
150  mm  Zylinderdurchmes- 
ser und  200  mm  Hub  an- 
getrieben. Auf  dem  Block- 
walzwerk werden  die  Blöcke 
ffir  das  Trägerwalzwerk  so- 
wie Knüppel  bis  zu  70  mm 
im  Quadrat  gewalzt;  beim 
Walzen  von  Trägern  von 
508  and  610  mm  Höhe  wird 
in  das  Blockgerüst  eine  Fas- 
sonblockwalze eingebaut. 

An  das  Blockwalzwerk 
schließt  sich  das  konti- 
nuierliche Trägerwalzwerk  an,  auf  welchem 
n-Träger  von  200  bis  375  mm  Höhe  und 
r— I-Träger  von  200  bis  610  mm  Höhe  gewalzt 
werden;  es  besteht  aus  einem  Duo- Vorstreck- 
gerüste (Abbildung  3)  mit  Walzen  von  815  min 
Durchmesser  und  2000  mm  Ballenlänge  und  ans 
einer  dahinterliegenden  Trio-Fertigstraße  (Ab- 
bildung 4)  mit  drei  Arbeitsgeräten  mit  Walzen 
von  700  mm  Durchmesser  und  1600  mm  Ballen- 
länge. Die  Blöcke  für  die  schwereren  Profile 
werden  an  der  hydraulischen  Schere  zu  der  er- 
forderlichen Länge  geschnitten,  und  ohne  nach- 
gehitzt  zu  werden,  dem  Trägerwalzwerk  zugeführt. 
Die  geschnittenen  Blöcke  für  die  kleinen  Profile 
werden  nochmals  erhitzt.  Zu  diesem  Zwecke 
sind  zwei  Siemenswärmöfen  von  je  Ilm  Länge 
vorhanden.  Die  Einsetzmaschine  (Abbildung  5) 
ist  ein  elektrisch  angetriebener  Wagen,  auf 
welchem  ein  Rollgang  aufgebaut  ist.  Der  Boll- 
gang,  welcher  von  einem  40  P.  S. -Elektromotor 


angetrieben  wird,  bringt  das  einzusetzende  Stück 
so  weit  als  möglich  in  den  Ofen,  wonach  der 
Wagen  so  viel  seitlich  verschoben  wird,  daß  der 
in  Rillen  der  Rollen  laufende  Schlitten  sich 
hinter  dem  Blocke  befindet.  Durch  das  Drehen 
der  Rollen  wird  der  Schlitten  vorgeschoben  und 
der  Block  weiter  in  den  Ofen  gestoßen ;  damit 
der  Schlitten  beliebig  stillsteht,  kann  er  in  jeder 
Lage  von  kleinen  exzentrischen  Rollen  ein  wenig 
gehoben  werden.  Das  Ausziehen  der  Blöcke 
geschieht  von  der  Vorderseite  des  Ofens  aus  mit 
einer  gleichen  Maschine.  Zum  Fassen  der  Blöcke 
ist  eine  automatische  Zange  auf  dem  Schlitten 
befestigt.  Die  Arbeitsweise  dieser  Maschine 
ist  sehr  einfach ;  es  können  in  einer  Stunde  bis 
100  Blöcke  eingesetzt  und  herausgezogen  werden. 


Abbildung  4.    Fahrbarer  HebetiBeh  der  Fertigstelle. 


Wie  die  Tieföfen  haben  auch  die  Wärmöfen 
Magnesitfutter;  ihre  Türen  werden  hydraulisch  ge- 
hoben. Die  Bühne  befindet  sich  zwischen  den 
Ofen.  Der  für  beide  Öfen  gemeinsame  Katuin  hat 
1250  mm  lichten  Durchmesser  und  ist  30  m  hoch. 

Das  Gas  wird  in  Talbotgeneratoren  (Schacht- 
generatoren ohne  Rost  und  Hilfsrost)  erzengt, 
die  sehr  gleichmäßig  arbeiten  und  fast  keine 
Wartung  benötigen ;  ein  Generator  vergast  4  bis 
5  t  Kohle  in  12  Stunden.  Die  Luft  wird  von 
Körtinggebläsen  zugeführt. 

Der  Antrieb  des  Trägervorstreckwalzwerks 
erfolgt  von  einer  Zwillingsreversiermaschine  mit 
Kolbenschiebersteuerung  von  900  mm  Zylinder- 
dnrehmesser  und  1200  mm  Hub.  Die  Maschine 
macht  bis  zu  150  Umdrehungen  in  der  Minute 
und  treibt  durch  ein  Vorgelege  von  5:7  die 
Kammwalzen,  welche  1100  mm  breit  sind,  wäh- 
rend der  Zapfendurchmesser  wie  bei  den  Ar- 
beitswalzen 460  mm,  die  Zapfenlänge  510  mm 
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betrat.  Das  Anstellen  der  Walzen  wird  von 
einem  hydraulischen  Zylinder  mittels  einer  Zahn- 
stange bewirkt.  Die  Rollgänge  an  der  Ein- 
lauft und  der  Auslaufseite  sind  je  14  m  lang. 
Die  Rollen  sind  2  m  breit  und  haben  einen 
Durchmesser  von  350  mm.  Für  den  Antrieb 
der  Rollgftnge  ist  je  eine  Zwillingsdampfmaschine 
von  250  mm  Zylinderdurchmesser  und  300  mm 
Hub  vorhanden.  Die  Steuerapparate  zur  Aus- 
führung sämtlicher  Bewegungen  befinden  sich 
auf  einer  Kühne  neben  dem  Walzwerk. 

Das  Trio- Fertigwalzwerk  ist  hinter  dem 
Vorstreckwalzwerk  angeordnet;  bei  demselben 
wurde,  um  alle  Vorteile  der  Duo-  und  Trio- 
walzwerke zu  vereinigen,  zum  Antriebe  eine 
Zwillingsreversiermaschine  mit  Kolbenschieber- 


fahrbarer  Rollentisch  vorgesehen,  dessen  vordere« 
Ende  hydraulisch  gehoben  und  gesenkt  werden 
kann.  Diese  Rollentische  bringen  das  Walzgut 
von  einem  Kaliber  bezw.  von  einem  Gerüste  znm 
andern  und  führen  das  fertiggewalzt«  Stack 
dem  Sägenrollengang  zu.  Der  fahrbare  Rollen- 
tisch an  der  Einlaufseite  hat  eine  Länge  von 
32  ro,  der  Tisch  an  der  Auslaufseite  ist  3Km 
lang,  die  Rollen  sind  1200  mm  breit,  hiben 
250  mm  Durchmesser  und  Bind  700  mm  von- 
einander entfernt.  Die  Rahmen  der  Tische  sind 
ans  U-Eisen,  sämtliche  Lager,  Räder  usw. 
aus  Stahlguß  hergestellt,  um  das  Gewicht  mög- 
lichst zu  vermindern.  Zum  Antriebe  der  Rollen 
dient  ein  Elektromotor  von  1 20  P.  S.,  während 
der  Motor  für  die  Längsbewegung   150  P.S. 


Abbildung  5.  Einsetzmaschine. 


Steuerung  von  900  mm  ZylinderdurchniesBer  und 
1200  mm  Hub  verwendet.  Bei  dieser  Maschine 
wurde  ein  Vorgelege  1  :  1  eingeschaltet,  um  die 
sonst  notwendige  gekröpfte  Welle  zn  umgehen. 
Bei  der  Verwendung  einer  Reversiermaschine 
zum  Antrieb  eines  Triowalzwerks  ist  es  mög- 
lich, eine  größere  Kaliberzahl  (bei  Vermeidung 
von  sogenannten  blinden  Kalibern),  d.  h.  eine 
Walzenersparnis  mit  denjenigen  Bequemlich- 
keiten und  Vorteilen  zu  vereinigen,  welche  den 
Reversierstraßen  eigen  sind,  nämlich  ein  lang- 
sames Erfassen  und  rasches  Durchwalzen  des 
Walzstiieks,  Vermeidung  de9  Leerlaufs  uud 
große  Sicherheit  des  Betriebs.  Der  einzige 
Nachteil  dieser  Anordnung,  ein  um  wenige  Pro- 
zent höherer  Dampfverbranch,  ist  wegen  der 
hier  reichlich  vorhandenen  billigen  Kohle  von 
geringerer  Bedeutung. 

An  jeder  Seite  der  Fertigstraße  ist  ein 
elektrisch  angetriebener,  längs  des  Walzwerks 


stark  ist.  Der  Transportrollgang  zur  Säge  ist 
40  m  lang,  die  Warmsäge,  eine  sogenannte 
Schlittensäge  mit  hydraulischem  Vorschübe, 
macht  2000  Umdrehungen  in  der  Minute  uni 
wird  von  einem  150  P.  S.  -  Elektromotor  an- 
getrieben. Über  dem  Trio  -  Walzwerk  befindet 
sich  ein  Laufkran  von  60  t  Tragkraft,  welcher 
das  Ausheben  des  ganzen  Walzgerüstes  und  du 
Einlegen  eines  vorbereiteten  Gerüstes  ermöglicht. 

Die  Mittelstraße  dient  zur  Herstellung  von 
kleineren  Trägerprofilen,  Winkel-  und  U-Eisen: 
sie  besteht  ans  vier  Arbeitsgerüsten  mit  Walzen 
von  500  mm  Durchmesser  und  wird  von  einer 
Tandommaschine  von  500/850  mm  Zylinder- 
durchmesser und  1 1 00  mm  Hub  angetrieben. 
Die  Feinstraße  besteht  aus  einer  direkt  ge- 
kuppelten Vorstrecke  mit  Walzen  von  4<>0mi& 
Durchmesser;  die  Fertigstraße  hat  fünf  Gerüste 
mit  Walzen  von  300  mm  Durchmesser  und  wird 
von    einem   Seilscheibenvorgelege  angetrieben. 
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Die  Haschine  hat  dieselben  Abmessungen  wie 
die  der  Mittelstraße.  Die  Walzgerüste  sind 
Erdmannscher  Konstruktion;  das  Gerüst  ist  ein 
einziges  Gußstück,  was  eine  gute  Lagerang  der 
Walzen  nnd  ein  ruhiges  Laufen  der  Strecke, 
die  bis  400  Umdrehungen  in  der  Minute  macht,  be- 
wirkt. Auf  der  Feinstraße  werden  meist  Knüppel 


von  102  X  102  mm  Querschnitt  verwendet;  die- 
selben werden  auf  dem  Blockwalzwerk  gewalzt,  auf 
der  hydraulischen  Schere  in  L&ngen  von  etwa  8  m 
geschnitten  und  mittels  der  fahrbaren  Einsetz- 
maschine der  kleinen  Schere  zugeführt.  Für  die 
Mittet-  und  Feinstraße  sind  drei  Siemenswärmöfen 
mit  zusammen  42  qm  Bodentiäche  vorbanden. 


Krafterzeugungskosten  für  ein  großes  Hüttenwerk.* 

Von  Ingenieur  Karl  Iffland  in  Dortmund. 


Bis  zur  zweiten  Hälfte  der  achtziger  Jahre 
des  vorigen  Jahrhunderts  diente  als  Antriebs- 
kraft für  Arbeitsmaschinen  fast  ausschließlich 
die  Dampfmaschine,  abgesehen  von  einzelnen 
Fällen,  wo  Wasserkraft  in  Frage  kam.  Gas- 
motoren wurden  nur  für  verhältnismäßig  geringe 
Leistungen  gebaut  und  brauchten  für  ihren  Be- 
trieb das  sehr  teure  Leuchtgas,  so  daß  die- 
selben nur  im  Anschluß  an  Gasanstalten  für 
kleinere  Betriebe  in  Frage  kamen.  Auch  Elektro- 
motoren wurden  damals  meist  nur  im  Anschluß 
an  städtische  Elektrizitätswerke  und  ebenfalls 
nur  für  kleinere  Betriebe  verwendet.  Aber  wenn 
auch  noch  zu  Ende  der  achtziger  Jahre  die 
Elektromotoren  bei  weitem  nicht  so  betriebs- 
sicher waren  wie  beute  und  einen  erheblich 
geringeren  Wirkungsgrad  aufwiesen,  trotzdem  1 
sie  erheblich  teurer  waren  als  jetzt,  so  haben 
sie  sich  doch  immerhin  sehr  bald  als  billige  nnd 
bequeme  Betriebskraft  in  weiten  Kreisen  ein- 
geführt. Gegenüber  den  Dampfmaschinen  hatten 
sie  die  große  Annehmlichkeit,  daß  man  jederzeit 
den  Kraftverbrauch  der  Arbeitsmaschinen  und 
die  Schwankungen  im  Kraftverbrauche  beobachten 
konnte.  Da  bis  zu  der  Zeit,  wo  sich  die  elek- 
trische Kraftverteilung  allgemeiner  einzuführen 
begann,  bei  dem  Bau  von  Dampfmaschinen 
weniger  auf  geringen  Dampfverbrauch,  als  auf 
Betriebssicherheit  gesehen  wurde,  so  dachte  man 
zunächst  in  weiteren  Kreisen  nicht  daran,  daß 
es  von  Vorteil  sein  würde,  die  Krafterzengung 
für  größere  Betriebe  zu  zentralisieren.  Hierzu 
kam  noch,  daß  die  Anschaffongskosten  für 
Dynamomaschinen  und  Motoren  so  hohe  waren, 
daß  nur  ganz  erhebliche  Ersparnisse  an  Brenn- 
material die  Zentralisierung  der  Krafterzengung 
durch  Elektrizität  für  größere  Betriebe  vorteil- 
haft erscheinen  ließen.  Die  elektrische  Industrie 
war  daher  darauf  angewiesen,  danach  zu  streben, 
Dampfmaschinen  zu  bekommen,  welche  in  bezug 
auf  Brennmaterialverbranch  möglichst  billig 
arbeiteten.  Dies  dürfte  wesentlich  dazu  bei-  , 
getragen  haben,  daß  sich  die  Dampfmascbinen- 

•  Vortrag,  gehalten  in  der  „Eisenhütte  Düssel- 
dorf" am  19.  Dezember  1903. 


Fabrikanten  bemühten,  den  Dampfverbrauch  der 
Dampfmaschinen  nach  Möglichkeit  zu  verringern. 
Gleichzeitig  schritt  die  Fabrikation  elektrischer 
Maschinen  fort,  so  daß  dieselben  besser  und 
billiger  wurden.  Es  wurde  hierdurch  die  Möglich- 
keit geschaffen,  mit  Vorteil  die  Krafterzeugung 
wenigstens  für  Maschinen  mit  kleinerem  Kraft- 
bedarf mittels  des  elektrischen  Stromes  zu  zen- 
tralisieren. Allmählich  wurden  die  Maschinen- 
einheiten immer  größer  ausgeführt  und  dadurch 
und  durch  weitere  Ersparnisse  an  Brennmaterial 
die  Zentralisierung  auch  für  größere  Betriebe 
zweckmäßig  gestaltet.  Besonders  in  den  letzten 
Jahren  ist  der  Nachweis  geliefert  worden,  daß 
die  elektrische  Industrie  in  der  Lage  ist,  Dynamo- 
maschinen und  Elektromotoren  auch  für  die 
größten  vorkommenden  Leistungen  zweckmäßig 
und  betriebssicher  herzustellen,  so  daß  also  der 
Zentralisierung  auch  der  grüßten  Betriebe  heute 
nichts  mehr  im  Wege  steht.  Inwieweit  diese 
Zentralisierung  für  ganz  große  Betriebe  vou 
Vorteil  ist,  will  ich  mich  bemühen,  im  nach- 
folgenden zu  ermitteln. 

Gleichzeitig  mit  den  Fortschritten  im  Dampf- 
maschinenbau und  der  Elektrotechnik  machte 
die  Fabrikation  von  Gasmotoren  ganz  erhebliche 
Fortschritte  und  gelangte  zu  sehr  erheblichen 
Ersparnissen  an  Brennmaterial.  Auch  wurden 
die  Gasmotoren  für  immer  größere  Leistungen 
vollkommen  betriebssicher  horgestellt,  so  daß 
also  auch  der  Gasmotor  als  vollwertiger  Kon- 
kurrent gegenüber  Dampfmaschinen  und  Elektro- 
motoren auftreten  konnte.  Während  derselben 
Zeit  waren  viele  Konstrukteure  wie  auch  schon 
vordem  bemüht,  zweckmäßige  rotierende  Dampf- 
maschinen herzustellen.  Diese  Bemühungen  Bind 
schließlich  auch  von  Erfolg  gekrönt  worden, 
indem  Dampfturbinen  hergestellt  wurden,  welche 
allen  an  dieselben  zu  stellenden  Ansprüchen  in 
vollem  Umfange  genügen  und  mit  sehr  geringem 
Dampfverbrauch  arbeiten.  Es  sind  in  dem  Zeit- 
räume von  noch  nicht  20  Jahren  in  bezug  auf  An- 
triebsmaschinen so  erhebliche  Fortschritte  gemacht 
und  so  Vielseitiges  geschaffen  worden,  daß  derjenige, 
welcher  heute  für  seinen  Betrieb  Antriebsmaschinen 
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anzuschaffen  hat,  wenn  er  nicht  ständig  mit  solchen 
Fragen  zn  tnn  hat,  erst  alle  in  Betracht  kom- 
menden AntriebsmaBchinen  nnd  deren  Vorteile 
and  Nachteile  genan  Btndieren  maß,  ehe  er  sich 
für  die  eine  oder  andere  Maschinenart  ent- 
scheiden kann.  Aach  hente  noch  gehen  die 
Ansichten  darüber,  ob  es  vorteilhafter  ist,  alle 
Arbeitsmaschinen  einzeln  durch  Dampfmaschinen 
oder  durch  Gasmotoren  anzutreiben,  oder  aber, 
ob  es  richtiger  ist,  die  Krafterzeugung  zu  zen- 
tralisieren, vielfach  auseinander.  Oft  wird  an- 
genommen, daß  eine  Zentralisierung  nur  für 
kleinere  Maschinen  am  Platze  ist,  daß  dagegen 
für  Maschinen  mit  größerem  Kraftverbrauch 
Einzelantrieb  vorzuziehen  ist.  Auch  da,  wo 
man  sich  für  ganze  oder  teilweise  Zentrali- 
sierung der  Krafterzeugung  entschieden  hat,  ist 
noch  die  Frage  zu  beantworten:  Sollen  für  die 
Stromerzeugung  Gasmotoren ,  Kolben  -  Dampf- 
maschinen oder  Dampfturbinen  zur  Anwendnng 
kommen  ? 

Allgemein  kann  diese  Frage  natürlich  nicht 
beantwortet  werden;  sie  wird  vielmehr  von  Fall 
zu  Fall  unter  Berücksichtigung  der  örtlichen 
Verhältnisse  durch  Ermittlung  der  sich  für  die 
verschiedenen  Mascbinenarten  ergebenden  ge- 
samten Betriebskosten  durch  Rechnung 
zu  entscheiden  sein.  Hierbei  ist  natürlich  auch 
darauf  zu  achten,  welche  Maschinenart  sich  mit 
Rücksicht  auf  ihre  Eigenschaften  den  Betriebs- 
bedürfnissen am  besten  anpaßt.  Ich  habe  nnn 
schon  seit  einer  Reihe  von  Jahren  den  Stand- 
punkt vertreten,  daß  eine  möglichst  vollständige 
Zentralisierung  der  Krafterzeugung  für  sehr  viele 
Fälle,  auch  für  die  größten  Betriebe  von  Vor- 
teil ist.  Insbesondere  bin  ich  auch  schon  seit 
einer  Reihe  von  Jahren  für  die  Anwendung  elek- 
trischer Haupt  fördermaschinen  eingetreten.  Es 
ist  mir  auch  schon  vor  einigen  Jahren  gelungen, 
in  einzelnen  Fällen  mit  meiner  Ansicht  durch- 
zudringen nnd  zur  Bestellung  der  ersten  elek- 
trischen Hauptfördermaschinen  mit  die  Veranlas- 
sung zu  geben.  Nachdem  elektrische  Haupt- 
fördermaschinen, welche  beim  Anziehen  bis  zu 
2000  und  mehr  Pferdestärken  zn  leisten  haben, 
nnd  an  welche  bekanntlich  in  bezng  auf  Regulier- 
barkeit und  schnelle,  bequeme  Umsteuerbarkeit 
die  höchsten  Ansprüche  gestellt  werden,  sich  im 
Betriebe  tadellos  bewährt  haben,  darf  wohl  un- 
bedingt gesagt  werden,  daß  es  auch  ohne  weiteres 
möglich  ist,  mit  Elektromotoren  große,  umsteuer- 
bare Walzenstraßen  anzutreiben.  Neuerdings 
sind  ja  auch  schon  elektrisch  betriebene  Walzen- 
straßen in  Gebrauch  genommen.  Es  wird  also 
wohl  niemand  etwas  dagegen  einzuwenden  haben, 
wenn  ich  für  die  nachfolgenden  Gegenüber- 
stellungen die  Zentralisierung  auch  für  die  großen, 
umsteuerbaren  Walzenzugmaschinen  durchführe. 

Der  Schwerpunkt  der  Vorteile  und  Nachteile 
der   verschiedenen  Betriebsmaschinen   liegt  in 


erster  Linie  in  den  laufenden  Unkosten,  welche 
einmal  durch  Verzinsung,  Tilgung  und  Instand- 
haltung erwachsen,  und  ferner  durch  Bedien ang, 
Brennmaterialverbrauch,  Verbrauch  an  Wasser 
und  Schmiermaterial  entstehen.  Hat  jemand  die 
Absicht,  ein  großes  Werk  neu  zu  erbauen,  so 
wird  er  der  Frage,  welche  Maschinenart  als  An- 
triebsmasebinen  zu  wählen  und  ob  vollständige 
oder  teilweise  Zentralisierung  am  Platze  ist  oder 
nicht,  eine  ganz  besondere  Beachtung  zu  schenken 
haben.  Um  sich  hierüber  volle  Klarheit  zu  ver- 
schaffen, wird  es  notwendig  sein,  daß  er  sieb 
für  alle  in  Frage  kommenden  Fälle  vollständige 
Zusammenstellungen  über  die  Anschaffung-  und 
Betriebskosten  macht  und  diese  dann  einander 
gegenüberstellt.    Bei  Berücksichtigung  der  Vor- 
züge und  Nachteile  der  verschiedenen  Mascbinen- 
arten wird  er  dann  unschwer  zn  einer  richtigen 
Entscheidung  kommen.  Es  ist  ja  klar,  daß  ein 
I  großes  Werk  nur  in  vereinzelten  Fällen  auf 
I  einmal  ausgebaut  wird.    In  den  allermeisten 
1  Fällen  wird  zunächst  nur  ein  Teil  des  Werkes 
in  kleinem  Umfange  ausgeführt  und  nach  and 
nach  weitergebaut.    Früher,  wo  als  Betrieb»- 
'  kraft  nur  die  Dampfmaschine  in  Frage  kam, 
1  waren  vor  Beginn  der  Erbauung  eines  Werkes 
eingehende  Erwägungen,  welche  Betriebskraft  zn 
wählen  ist,  überflüssig.    Heute  liegt  es  anders. 
Denn  wenn  auch  zunächst  nur  ein  kleiner  Teil 
I  eines  später  vielleicht  sehr  bedeutenden  Werket 
erbant  wird,  so  ist  doch  von  großem  Vorteil, 
von  Hause  aus  zu  wissen,  welchen  Antriebs- 
:  maschinen  auch  mit  Rücksicht  auf  etwaige  spätere 
!  Erweiterungen  der  Vorzug  zu  geben  ist.  Auch 
;  dann,  wenn  es  sich  um  Änderungen  an  einem 
j  vorhandenen  Werke  handelt,  wird  eine  voll- 
|  ständige  Gegenüberstellung  darüber,  welche  Vor- 
teile und  Nachteile  die  Verwendung  der  ver- 
schiedenen BetriebBmaschinen  dann  haben  würde, 
|  wenn  das  ganze  Werk  einheitlich  mit  neuen 
!  Betriebsmaschinen  ausgerüstet  würde,  sehr  von 
I  Nutzen  sein.    Ist  ein   solcher  fester  Plan  ge- 
schaffen, dann  wird  bei  Neuanschaffungen,  Ände- 
rungen und  Erweiterungen  ohne  weiteres  nach 
diesem  festen  Plane  vorgegangen,  und  nach  einer 
,  gewissen  Reihe  von  Jahren  wird  das  Werk  mit 
den  Antriebsmaschinen  ausgerüstet  sein,  welche 
;  als  die  zweckmäßigsten  erkannt  wurden. 

Von  diesen  Erwägungen  ausgehend,  habe  ich 
;  im   Sinne   meiner    obigen   Ausführungen  vier 
'  Gegenüberstellungen  gemacht,  deren  Einzelheiten 
,  aus  einer  beigegebenen  Tabelle  ersichtlich  sind. 
Um  möglichst  genaue  und  der  Wirklichkeit  ent- 
sprechende Zahlen  zu  erhalten,  habe  ich  mich 
zunächst  mit  einem  großen  Hütten-,  Suhl-  und 
Walzwerk,  welches  Kohlengruben  besitzt,  die 
so  nahe  an  dem  Werk  liegen,  daß  bei  Zentrali- 
sierung der  Krafterzeugung  auch  die  Kohlen- 
gruben von  der  Zentrale  aus  betrieben  werden 
können,  in  Verbindung  gesetzt.    Dieses  Werk 
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stellt  laufend  den  Kraftverbraach  nnd  die  jähr-  j 
liehen  Betriebsstunden  der  einzelnen  Betriebe 
zusammen,  so  daß  ich  ein  sehr  vollständiges 
and  zuverlässiges  Material  erhielt.  Wenn  die 
Gegenüberstellungen  von  Wert  sein  sollen,  ist 
es  notwendig,  die  Anschaffnngskosten  auf  genau 
gleicher  Grundlage  zu  ermitteln.  Ich  habe  des-  j 
halb  überall  die  heutigen  Tagespreise  festgestellt  ; 
nnd  zngrunde  gelegt.  Hierbei  habe  ich  die 
liebenswürdigste  Unterstützung  bei  einer  Anzahl 
der  bedeutendsten  Firmen  gefunden.  Es  drängt 
mich,  diesen  Firmen  für  ihr  freundliches  Ent- 
gegenkommen an  dieser  Stelle  meinen  verbind- 
lichsten Dank  auszusprechen.  Es  sind  dies: 
die  Allgemeine  nnd  Union  Elektrizitäts-Gesell- 
schaft,  Berlin;  Balcke  &  Co.,  Kommandit-Gesell- 
schaft  zum  Bau  von  Kondensations- Anlagen, 
Bochum-,  Brown,  Boveri  &Co.,  Aktiengesellschaft, 
Hannheim-Käferthal;  Ewald  BerninghauB,  Dampf- 
kesselfabriken in  Duisburg  a.  Rhein  und  Herne 
in  Westfalen;  Gasmotoren-Fabrik  Deutz,  Köln- 
Deutz;  Daropfkesselfabriken  von  Jacques  Piedboeuf, 
Aachen  nnd  Düsseldorf  ;  Schüchtermann  &  Kremer, 
Maschinenfabrik,  Dortmund;  Louis  Schwarz  &  Co., 
Dortmund. 

Ich  habe  zunächst  vier  Gegenüberstellungen 
gemacht.  Es  ist  angenommen  im  Fall  I,  daß 
alle  Teile  des  Werkes  ausschließlich  direkt 
mittels  Dampfmaschinen  betrieben  werden; 
im  Fall  II,  daß  alle  Teile  des  Werkes  aus- 
schließlich direkt  mittels  Hochofengas- 
motoren  betrieben  werden;  im  Fall  III,  daß 
alle  Teile  des  Werkes  ausschließlich  durch  ■ 
Elektromotoren  betrieben  werden  und  daß  der 
hierfür  erforderliche  Strom  durch  Hochofen- 
gasmotoreu  erzeugt  wird;  im  Fall  IV, 
daß  alle  Teile  des  Werkes  ausschließlich  durch 
Elektromotoren  betrieben  werden  und  daß 
der  hierfür  erforderliche  Strom  durch  Dampf- 
turbinen  erzengt  wird. 

In  der  Tabelle  sind  nur  die  Antriebsmaschinen 
aufgeführt,  während  eine  besondere  Aufstellung  i 
die  dort  noch  fehlenden  Teile,  wie  Kessel,  Zen- 
trale usw.,  bringt.   Nicht  aufgenommen  in  die 
Aufstellungen  sind  sämtliche  Krane.    Dies  ist 
deshalb  geschehen,  weil  einmal  der  elektrische 
Kran  sich  schon  so  eingeführt  hat,  daß  derselbe  [ 
jetzt  fast  ausschließlich  zur  Verwendung  gelangt;  ! 
dann  aber  auch  deshalb,  weil  die  Zahl  und 
Größe  der  Krane  je  nach  den  örtlichen  Verhält- 
nissen auf  den  verschiedenen  Werken  so  ver-  | 
schieden  ist,  daß  das  Gesamtbild  bei  Berück-  j 
sichtigung  der  Krane  nur  nnklarer  geworden 
wäre.    Ans  demselben  G runde  habe  ich  auch 
die  Lokomotiven,  welche  ein  solches  Werk  im 
Betrieb  hat,  ans  der  Betrachtung  herausgelassen, 
obgleich  ich  der  Ansicht  bin,  daß  auf  einem 
Werk,  welches  seine  Krafterzeugung  vollständig 
zentralisiert  hat  und  das  nicht  außergewöhnlich 
komplizierte  Geleiseanlagen  besitzt,  die  elektrische  , 


Lokomotive  der  Dampflokomotive  in  wirtschaft- 
licher Beziehung  überlegen  ist.  Bei  den  Gegen- 
überstellungen habe  ich  auch  da,  wo  man  heute 
Dampfmaschinen  oder  Gasmotoren  direkt  nicht 
mehr  verwenden  würde,  solche  in  Rechnung  ge- 
zogen, um  ein  möglichst  vollständiges  Bild  durch 
die  Gegenüberstellungen  zu  erhalten.  Alle  ein- 
gesetzten Preise  verstehen  sich  für  die  fertig 
aufgestellten  Maschinen  nebst  Zubehör,  einschließ- 
lich Rüst-  und  Hebezeuge  und  Hilfsarbeiter, 
sowie  Verpackung  und  100  km  Fracht.  Rohr- 
leitungen für  Dampf  und  Gas  sowie  elektrische 
Leitungen  habe  ich  nicht  mit  eingesetzt,  weil 
die  Kosten  hierfür  nach  den  örtlichen  Ver- 
hältnissen ja  ganz  erheblich  verschieden  und 
ferner  die  Unterschiede  in  den  Kosten  dieses 
Teiles  der  Anlage  nicht  so  bedeutende  sind, 
daß  hierdurch  das  Gesamtbild  wesentlich  ver- 
ändert werden  könnte.  Auch  sonst  habe  ich 
alle  die  Teile,  die  von  den  örtlichen  Verhält- 
nissen stark  abhängen  und  für  das  Gesamt- 
ergebnis nicht  von  ausschlaggebender  Bedeutung 
sind,  fortgelassen,  um  ein  für  möglichst  viele 
Fälle  passendes  und  klares  Bild  zu  erhalten. 
Hierzu  gehören  in  erster  Linie  die  Rückktihl- 
anlagen,  welche  für  alle  vier  Fälle  notwendig 
sind.  In  Fall  II  habe  ich  auch  da,  wo  es  sich 
um  umsteuerbare  Maschinen  handelt,  Gasmotoren 
der  Vollständigkeit  halber  eingesetzt.  Da  Gas- 
motoren sich  jedoch  nicht  umsteuern  lassen,  sind 
für  die  Umsteuerung  Schrauben-Feder-Reibungs- 
Kuppelungen,  welche  Bich  auch  schon  bei  Über- 
tragung sehr  großer  Kräfte  sehr  gut  bewährt 
haben  sollen,  angenommen  und  in  den  Preis 
eingerechnet.  Bei  den  umsteuerbaren  Elektro- 
motoren ist  vorgesehen,  daß  dieselben  bis  zu 
einer  Leistung  von  maximal  2000  P.  S.  beim  An- 
ziehen direkt  von  der  Zentrale  aus  mit  Strom 
versorgt  werden,  ohne  irgendwelche  Zwischen- 
glieder. Für  die  über  2000  P.  S.  Maximal- 
leistung hinausgehenden  umsteuerbaren  Elektro- 
motoren sind,  um  die  Rückwirkung  auf  die  Zen- 
trale zu  vermeiden  und  um  die  Steuerung 
ausschließlich  mit  dem  geringen  Strome  des 
Nebenschlusses  bewirken  zu  können,  Ausgleichs- 
sätze nach  ligner  vorgesehen  und  in  die  Preise 
eingerechnet.  Die  fahrbaren  Gasmotoren  werden 
mit  Benzol  betrieben. 

Um  zu  einem  richtigen  Ergebnis  zu  kommen, 
wie  groß  für  Fall  I  die  Kesselanlage  und  für 
Fall  III  und  IV  die  Zentrale  zu  bemessen  ist,  ist 
es  erforderlich,  sich  Klarheit  zu  verschaffen,  wie 
hoch  die  höchste  gleichzeitig  eintretende  Leistung 
im  ganzen  Werke  einzusetzen  ist.  Es  ist  ja 
klar,  daß  die  höchste  gleichzeitige  Beanspruchung 
aller  Maschinen  weit  unter  ihrer  Normalleistung 
und  auch  weit  unter  ihrer  mittleren  Beanspruchung 
liegt.  Gelegentlich  meines  Vortrages  ist  während 
der  Diskussion  geäußert  worden,  daß  wohl  kaum 
mehr  als    25  7°  der  Normalleistung  für  die 
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1 

:i0 

28 

8/w 

4600 

Kaltwasserpampen  

2 

1» 

18  : 

14 

Olm) 

1  900 

3  800 

i 

1-2 

10 

O/W 

87  600 

1  901.1 

WarmtfUSKcnin  in  m*  n 

2 

lo 

20 

15 

8760 

131  400 

1000 

380)1 

7 

5 

8760 

43  800 

\mi 

1 

7 

5 

2920 
8760 

14  600 

iwo 

1 

2.5 

1.5 

IS  140 

im 

1 

>j 

1,5 

8760 

18  140 

i»i 

10 

8 

5840 

46  720 



1  90" 

160 

320 

241 

7100 

1  732  400 

19  400 

3881» 

i 

15 

30 

,  22 

7800 

171800 

2  700 

- 

5*8,5  412 

3  182  900 

83  »>.' 

H  ■)  c  h  .'»  t'  e  n. 


Gichtaufzüge  R  

Gichtaufzüge  R  

Glockenaufzüge  R  

Geblasemaschincu   

Gebläsemaschinen  ...... 

Becherwerke  

Staubtran  sport  

Gichtputnpe  

Gichtpumpe  

Kokätransportbalm  

Granulierun<;  .  .   

Pumpstation  

Pumpstation  

Kugelmühle  und  Steinbrecher 

Werkstatt  

Bohrmaschine ........ 

Drehbank   

Exhaustor  

Zentrifugenpumpe  

Kompressor  

Kompressor  

Schlackensandsteinfabrik  .  .  . 
Schlackensteinbrecher  .  .  .  . 
Fabrik  feuerfester  Steine    .  . 

Ventilator  

Pumpen   .  . 

Summa.  . 


3 

150 

450 

120 

1000 

120  000 

11  500 

34  500 

!H> 

40 

1000 

40  000 

11  500 

i 

20 

80 

00 

900 

54  000 

2  700 

10800 

850 

2550 

2550 

S700 

22  838  000 

70  000 

210  ■■»> 

•_> 

1250 

2500 

2500 

3700 

21  900  000 

75  000 

150  0».' 

4 

10 

40 

28 

4800 

184  400 

1900 

7»»' 

lo 

20 

13 

2550 

.35  700 

1  900 

3  60" 

i 

6 

5 

8650 

18  250 

1  «m> 

i 

10 

« 

3650 

21  900 

1<Mi 

i 

10 

10 

4900 

49  000 

1  90" 

•> 

70 

140 

155 

4800 

744  000 

7  200 

14  401» 

•2 

160 

320 

200 

3700 

1  752  000 

19  400 

3880" 

1 

160 

100 

4380 

438  000 

19**) 

1 

2t) 

20 

1250 

25  000 

3  70» 

1 

10 

10 

3840 

38  400 

1  <•..•» 

1 

2 

1200 

1  600 

1  0« 

1 

0.5 

0,5 

1200 

l»00 

4'*' 

1 

40 

34 

7440 

252  960 

Mi»> 

1 

80 

41 

7440 

305  040 

7  2"0 

1 

10 

52 

304 

19»' 

1 

30 

20 

52 

1040 



4*«' 

1 

50 

50 

4400 

220000 

5  40» 

•> 

31 

02 

48 

1200 

57  600 

4  0O0 

»20» 

i  ■ 

HO 

OS 

3600 

244  800 

7  20" 

r. 

3.5 

7 

100 

270 

;d>l 

2 

75 

150 

1 12 

8700 

981  12o 

7  200 

14  4<»> 

42 

6914 

0201 

49  774  041 

503  800 

höchste  gleichzeitige  Leistung  aller  Maschinen 
zusammen  anzunehmen  sei.  Daß  diese  Annahme 
irrig  ist,  ergibt  folgende  Betrachtung.  Es  sind, 
wie  die  Tabelle  ausweist,  iui  Jahre  im  ganzen 
zu  leisten  1 42  983  000  P.  S.-  Standen,  wahrend 
die  Normalleistnng  aller  Maschinen  zusammen- 
genommen 42  200  P.  8.,  25  °;o  hiervon  also 
10  550  P.S.  beträgt.  Die  Maschinen  müßten 
also  mit  25  °/o  ihrer  Normalleistung  13  554  Stun- 
den im  Jahre  arbeiten,  um  die  wirklich  ge- 
leisteten Pferdestärke-Stunden  zu  erzielen,  wäh- 
rend daB  Jahr  nur  S760  Stunden  hat.  Nach 
meinen  Erfahrungen  kann  als  richtig  angenommen 
werden,  dal»  die  höchste  gleichzeitige  Bean- 
spruchung, welche  wenigstens  längere  Zeit  an- 
dauert,  die   Hälfte   der    Normalleistung  aller 


Maschinen  zusammengenommen  oder  70  0  o  der 
mittleren  Beanspruchung  aller  Maschiuen  zu- 
sammengenommen beträgt.  Daß  diese  Annahme 
ohne  Frage  der  Wirklichkeit  sehr  nahe  kommt, 
ergeben  die  folgenden  Berechnungen. 

Würde  man  annehmen,  daß  die  Maschinen 
stots  gleichzeitig  mit  ihrer  Normalleistung  ar- 
beiten, dann  würden  die  zu  leistenden  143000000 
P.S.-Std.  in  143  000  000:42  000  =  3404  Std. 
geleistet  werden.  Bei  der  Annahme  der  mittleren 
Beanspruchung  würden  hierzu  143  00000o;300oo 
=  477o  Betriebsstunden  erforderlich  sein.  P» 
aber  die  meisten  Maschinen  des  Werkes  stet« 
Tag  und  Nacht  arbeiten  und  nur  verhältnismäßig 
wenige  Maschinen  längere  Betriebspansen  bähen, 
können  beide  Zahlen  nicht  richtig  sein.  Nimmt 
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Kokerei. 


Ao»ehaffunr«koil«n 

AMehafTunjakotttn 

Dampf  verbrauch  In  kf 

HoehofonfMTaTbrauch 

Stromverbrauch  in  Kilowatt 

fit  Owmoloren 

HU  Elektromotoren 

In  ebn 

rar  «im  !  <Btm-m<a 

flr  ein« 
Muchin» 

fSr  dl«  P.8. 

Im  Jahr« 

f«r  dl«  P.B. 

für  dl«  P.S. 

Im  Jahr« 

luummu 

•ff.  Stunde 

•ff.  Stund« 

Im  Jahn 

•ff.  Stand« 

3570 

14280 

1  825 

7300 

30 

2  100000 

0,35  kg 

24  500 

Benzol  1.5 

106120 

8210 

16  420 

1  800 

1  H 

K  HSO  OHO 

3  12 

1  MO  OOO 





7  865 

2  800 

i  16 

4  415040 

2,87 

704  000 

2  980 

5  960 

1  100 

2  2O0 

1  20 

2452  800 

8,02 

370400 

3  860 

1260 

20 

1  762  000  ; 

2,95 

258  400 

8~570 

7140 

1  120 

2  240 

20 

2  628  000 

3,07 

403400 

2  620; 

1400 

|  20 

876000 

3,18 

139  300 

2620 

1  400 

!  20 

860  400 

3,18 

46600 

0,85 

2  645  948 



1330 

575 

24 

315  360 

3,45 

46400 

1330 

675 

24 

815360 

3,07 

40400  ! 

3  570 

1120 

i  20 

934  400  : 

2,99 

139  700  1 

29780 

59  560 

8  200 

16  400 

8,5 

14  725400 

2,78 

4  816  100 

4900 

9  800 

i960 

8900 

,  20 

3  432  000  | 

8,18 

537  100 

1&5845"      -         46  760         -         43  226  840  1     —  9030  700  '      0,86         2  751000 


Hochöfen. 


29  780 

89  340 

10  700 

32  100 

» 

4  800  000 

1  4,3 

516  000 

15  970 

7  600 

40 

1  600  000 

3,3 

132  000 

1,5 

321000 

6000 

24  000 

1    1 975 

7  900 

40 

2  160000 

8,1 

167  000 

96900 

290  700 

38500 

115  500 

8 

178  704000 

2,5 

55  846  000  1 

156650 

313  300 

43500 

97  000 

8 

175  200  000 

2,5 

54  750000 

3  570 

14  280 

1225 

4  900 

20 

2  688  000 

3,08 

414  000  1 

3  570 

7  140 

1225 

2  450 

20 

714  000 

3.18 

113  600 

2  620 

950 

20 

365  000 

2,92 

53  300 

3  570 

1  120 

20 

488  000 

3,45 

75  600 

3  570 

z 

1225 

20 

980000 

2,72 

133  300 

13  810 

27  620 

5  500 

11  000 

16 

11  904000  | 

2,5 
3 

1  860  OJO 

29  780 

59  560 

7000 

14  000  , 

8,5 

14  892  000 

5  266  000  j 

29  780 

7  000 

8,5 

3  723  000  , 

3 

1  314  000  , 

6000 

1  775 

19 

475  000  ; 

2,72 

68  000  . 

0,85 

3  570 

1  225 

20 

768  000 

2,72 

104  500 

42126  000 

1  :»60 

550  i 

24 

38  400 

V8 

5  100 

1  360 

225 

30 

18  000 

1800  i 

9  230 

2  800 

17 

4  300  000 

2,92 

738  700 

14  850 

3  600 

16 

4881  000 

3,54 

1  079  900 

3  570 

1  120 

20 

7  300 

3.18 

1  200 

7  355 

2  450 

18 

18  700 

3,18 

3  300 

11  720 



3  425 

17 

3  740  000 

2,72 

598  400  1 

7355 

14  710 

2800 

5  600 

18 

1086  800 

3,04 

175  100 

14  850 

5  500 

16 

3  916  800 

2,82 

090  400 

1550 

550  ! 

80 

8  100 

3,04 

800 

29  780 

59  560 

4  300 

8  600 

16 

15  698000 

2,8 

2  747  200  1 

1031335 

(  - 

340  165 

433  074  100 

- 

126  844  000 

0,85 

42  447  000 

man  dagegen  die  von  mir  angenommene  Zahl  Ehe  ich  nun  zur  Berechnung  der  erforder- 
von  21000  P.S.  höchste  gleichzeitige  Leistung  liehen  Kesselheizfläche  komme,  ist  festzustellen, 
als  richtig  an,  dann  kommt  man  dazu,  daß  in  welcher  Prozentsatz  des  in  Fall  I  verbrauchten 
6800  Stunden  die  im  Jahre  zu  leistenden  Dampfes  durch  Gase  und  welcher  Prozentsatz 
P.S. -Stunden  geleistet  werden  können,  wenn  1  durch  Kohle  zu  erzeugen  ist. 
wirklich  immer  mit  dioser  höchsten  gleich-  Bs  werden  durchschnittlich  in  24  Stunden 
zeltigen  Belastung  gearbeitet  wurde,  was  ja  mit  den  vorhandenen  Hochofengasen  1600  cbm, 
ausgeschlossen  ist,  da  des  Nachts  ein  Teil  der  mit  den  vorhandenen  Koksofengasen  auf  der 
Maschinen  stillsteht  und  auch  am  Tage  durch  Hütte  350  cbm  und  mit  den  vorhandenen  Koks- 
die  schwankende  Belastung  vieler  Haschinen  ofengasen  auf  der  Zeche  650  cbm  Wasser  ver- 
ein Ausgleich  in  den  Leistungen  der  Maschinen  dampft.  Die  Hochofengase  werden  in  kaltem 
stattfindet.  Ich  lege  daher  meinen  folgenden  Zustande  unter  die  Kessel  geleitet,  während  bei 
Berechnungen  zugrunde,  daß  höchstens  gleich-  den  Koksofengasen  auch  die  Abhitze  zur  Ver- 
zeitig die  Hälfte  der  Normalleistnng  aller  Ma-  dampfung  des  Wassers  mitbenutzt  wird.  Als 
schinen  oder  70  °/o  ihrer  mittleren  Leistung  durchschnittlichen  Heizwert  nehme  ich  für  die 
beansprucht  wird.  Hochofengase  900  Wärmeeinheiten  an.  Es  würden 
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Verwendungszweck 

A Ol «hl 

lD  P.  8.  »ff. 

Mittler« 

«pruchung 
II- 

mm  ffn  rn  <>n 

■  Ba  1D  Ui  f.  U 

BatrUba- 
•tandas 
Im  Jabra 

f 

P  f ard  t  k  r  a  fv- 
atvodao  : 
in  Jmbre 

A  n  »c  h  a  fTon  pk    r  l 
für  Dampfm**  kl;-: 

•lmela 

IIUBB. 

■ — '■  ~   1— 

fftr  «la«  ' 

nausu 

2 

10 

20 

16 

4000 

64000  ■ 

1900 

3800 

Pfnn  npn  tr  i  im  in  h*u*  ri  i  n  i»  Ii 

1 

8 

8 

6 

1830 

10  980  | 

191» 

(iphlft^f  innfich  nie 

1 

I  1350 

1360 

1000 

3150 

3  150000 

97000 

|4aKi m c n m  ii Qf  Ii  in A 

V J  V  LI  1  HrM.  III            1  l  lUV        t       a  • 

1 

1400 

1400 

1000 

600 

600  000 

100000 

Rlawpnujmrhi  rip 

1 

200 

200 

190 

7320 

1  390  800 

23700 

1  )nirlri"inrntir 

1 

100 

100 

90 

8640 

777  600 

14  500 

T  )rrirknnmnfl 

1 

j  145 

145 

130 

6480 

842  400 

19400 

nrnrknnmnft 
Ihilninitnifisrriint1 

i 

i  150 

150 

140 

7200 

l  OOS  o<  Ki 

19400 

i 

35 

35 

1  32 

6710 

214  720 

4600 

SchlackcnÄiifbereituuii 

15 

15 

13 

3100 

40  300 

~  i 

2700 

K  iitnpr 

i 

45 

45 

1  41 

1000 

41  000 

_  I 

5400 

lv  i  p  per 

25 

25 

25 

1000 

25  000 

3700 

i 

15 

16 

!  13 

1250 

16  260 

2  700 

j 

20 

20 

20 

1  L'5Ü 

26  000 

3  7* 

Kiil  1  wprlr 

i 

10 

10 

10 

2170 

21  700  1 



1900 

Ventilat  f»r 

i 

20 

20 

20 

8110 

— 

3700 

Auf  711  Cf 

i 

,  20 

20 

20 

104 

2080 

3  700 

i 

10 

10 

To 

2000 

20  000 

190) 

i 

50 

50 

41 

1560 

63  960 

54* 

Betriebsmaachine  ....  .... 

i 

260 

260 

220 

6100 

1342  000 

z. 

24  «30 

i 

160 

160 

135 

6240 

842  400  1 

1940) 

i 

30 

30 

13 

6240 

81  120 

37* 

i 

25 

26 

13 

620 

6  760  ; 

37* 

i 

10 

10  ( 

10 

6240 

62  400  ! 

\ 

19* 

7,5 

7,5 

6,8 

6240 

42  432  | 

1901' 

i 

7,5 

7,5, 

6,8 

3120 

21216  I 

1900 

Summa  

27 

4138 

3221,6 

10  874  318 

3764* 

demnach,  wenn  man  annimmt,  daß  die  Oase  unter  1 
den  Kesseln  nicht  besonders  günstig  ausgenutzt 
werden,  in  24  Stunden  rund  2  000000  cbm  Hoch- 
ofengase zur  Verfugung  stehen,  im  Jahre  also 
730  Millionen  cbm  Hochofengase.  Diese  Zahl  zu 
wissen  ist  für  die  späteren  Berechnungen  von  i 
Interesse,  dagegen  ist  es  unwesentlich,  die  Menge  | 
der  Koksofengase  festzustellen.  Es  genügt  viel- 
mehr zu  wissen,  wieviel  Wasser  mit  denselben 
verdampft  werden  kann,  da  die  Koksofengase 
in  Gasmotoren  nicht  zur  Verwendung  gelangen. 
Außerdem  lassen  sich  genaue  Zahlen  hierüber 
allgemein  nicht  geben,  weil  der  Gasgehalt  der 
Kohle  sehr  schwankt  und  weil  es  ziemlich 
schwierig  ist,  festzustellen,  wieviel  Wasser  direkt 
durch  Gase  und  wieviel  Wasser  durch  Abhitze 
verdampft  worden  ist. 

Mit  den   zur  Verfügung   stehenden  Gasen 
werden  also  im  Jahre  verdampft: 

cbm 

mit  Hochofengasen  1600  X  365  ....  584  000 
mit  den  Koksofcnfrasen  aof  der  Hütte 

350  <  365  =  127  750  =  rund  ....  128000 
mit  den  Koksofcnganen  auf  der  Zeche 

650  ;-:  365  =  237  250  =  rund  ....    238  000 

zusammen  .  .   .    050  000 

Der  direkte  Dampfverbrauch  aller  Maschi-  j 
nen  zusammen  im  Jahre  ist  im  Falle  I  rnnd  i 
1  563  000  cbm.  Hierzu  kommt  der  in  den  Rohr-  ! 
leitungen    und   durch   Abkühlung    entstehende  ! 


Verlust,  welcher  mit  25  %  nicht  zu  hoch  ge- 
griffen sein  wird,  so  daß  also  im  ganzen  im 
Falle  I  an  Dampf  zu  erzengen  ist:  156300" 
X  1,25  =  1  953  750  cbm.  Hierzu  kommt  noch 
der  Dampfverbrauch  der  Kesselspeisepumpen  mit 
rund  18  000  cbm  =  1  971  750  cbm.  Ich  runde 
diese  Zahl  auf  2  000000  cbm  Dampf,  welcher 
im  Jahre  erforderlich  ist,  ab.  Hiervon  sollen 
950000  cbm  Dampf  mit  Gasen  und  1  050  000  cbm 
Dampf  mit  Kohle  erzeugt  werden. 

Nach  den  Angaben,  welche  ich  erhalten 
konnte,  werden  die  Kessel  auf  solchen  Werken 
sehr  hoch  beansprucht.  Während  der  Kessel- 
fabrikant Wert  darauf  legt,  daß  im  Mittel  nicht 
mehr  als  14  bis  15  kg  Dampf  f.  d.  Qoadra!- 
meter  Heizfläche  verdampft  werden,  werden  auf 
solchen  Werken  nach  wiederholten  genauen 
Messungen  bei  Gasheizung  im  Mittel  18  und 
bei  Kohlenheizung  sogar  24  kg  Wasser  für  das 
Quadratmeter  Heizfläche  stündlich  verdampft. 
Da  etwa  die  Hälfte  des  Dampfes  mit  Kohle  nn<l 
die  andere  Hälfte  mit  Gas  erzeugt  werden  mall, 
wäre  im  Mittel  mit  21  kg  Dampf  f.  d.  Quadrat- 
meter Heizfläche  zu  rechnen.  Um  jedoch  sieber 
zu  gehen,  will  ich  nnr  mit  20  kg  Dampf  fr 
das  Quadratmeter  Heizfläche  rechnen. 

Um  für  Fall  1  die  zum  Betriebe  aller  Ma- 
schinen erforderliche  Kesselheizfläche  zn  er- 
mitteln, schlage  ich  folgenden  Weg  ein:  Ich 
stelle  fest,  wieviel  Dampf  erforderlich  sein  würde. 
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Aaicbiffonj.ko.ten 


AoachkfTao 
für  EUk 


für  ein« 


DampfrcrbTMch  lo  kf 
flrdte  P.S. 


Im  Jahr« 


El 


Hocbor»ng»»Tfirbr»ucb 


rar  di«  p.8. 


Im  Jahr« 


StromTerbr»uch  In  Kilowatt 


für  dl«  P.8. 
eff.  Stund« 


Im  J»«r* 


4320 


H640 
,  3640 
1  156  660 
166  650 
88  630 
17  000 
21270 
29  780 
8210 
4900 
9280 
6340 
4900 
6000 

5  870 
6000 
6000 
3  570 

11  720 
40  000 
29  780 
7  355 

6  340 
3  570 
2  620 
2  020 


1825 


3  uöo 

1  800 
47  600 
47  600 

7300 
5600 
6600 
6600 

2  800 

1  950 
4150 

2  300 
2  200 
2  675 
1  825 

1  620 

2  675 
1225 
8425 

13  000 
8200 
2  800 
1  800 
1  120 
1000 
975 


50 
50 

8 

8 

8,5 
8,5 
8,5 
8,5 

18 

20 

19 

19 

20 

19 

22 

19 

19 

22 

17 
8,5 
8,5 

19 

19 

22 

22 

22 


3  200  000 
549  000 
25  200  000 

4800  000 
11821800 

6609  600 

7  160400 

8  568  000 
3  865  000 

806  000 
779  000 
475  000 
325  000 
475  000 
477  400 

3  081  800 
39  500 
440  000 

1087  300 
11407  000 
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wenn  alle  Maschinen  gleichzeitig  voll  belastet 
mit  ihrer  Normalleistang  arbeiten  würden.  Da 
nun  als  höchste  gleichzeitige  Belastung  die 
Hälfte  der  Normalleistung,  wie  oben  gezeigt, 
anzunehmen  ist,  wird  diese  Zahl  durch  2  divi- 
diert, wodurch  sich  der  höchstens  gleichzeitig 
erforderliche  Dampf  ergibt.  Die  erforderliche 
Kesselheizfläche  ergibt  sich  durch  weitere  Teilung 
dieser  Zahl  durch  20.  Dieses  Resultat  gibt  die 
erforderliche  Heizfläche  ohne  die  erforderliche 
Reserve  und  ohne  Berücksichtigung  der  Verluste. 
Erfahrungsgemäß  sind  die  Verluste  in  den  Rohr- 
leitungen und  durch  sonstige  Abkühlung  ganz 
erhebliche  und  dürften  auf  den  meisten  Werken 
im  Mittel  30  bis  40  °/o  und  darüber  betragen. 
Ich  will  jedoch,  da  ich  mit  einem  vollständig 
neu  und  modern  eingerichteten  Werke  rechno, 
als  Verluste  in  den  Rohrleitungen  nur  25  °/° 
einsetzen.  Es  ist  also  der  direkt  erforderliche 
Dampf  mit  1,25  zu  multiplizieren  und  10°/° 
für  die  Reserve  aufzuschlagen.  Der  bequemeren 
Übersicht  wegen  gebe  ich  die  erforderliche  Heiz- 
fläche zunächst  für  die  einzelnen  Betriebe  an 
und  addiere  sie  zum  Schluß.  Hier  füge  ich 
noch  die  Heizfläche  hinzu,  welche  zum  Betrieb 
der  Kesselspeisepumpen  erforderlich  ist. 

Die  Kokerei  würde  bei  gleichzeitiger  voll- 
ständiger Beanspruchung  aller  Maschinen  in 
einer  Stunde  6700  kg  Dampf  erfordern.  Die 
erforderliche  Heizfläche  ist  demnach: 


Kokerei  .  .  . 

Hochöfen  .  . 
Stahlwerke  mit 
Nebenbetrieben 

Walzwerke 

Verschiedenes 

Bergwerke  .  . 


6700  X  l>2o  X  1,1  _ 

2X2Ö 

82330X  1,25  X  1,1  _  2830 
"  2X20  2830 


230  qm 


87212  X  1,25  X  1,1 
2  X  20 
314862  <  1,25  X  1,1 
2X20 
4040  <  1,25  X  1,1  = 
2  <20 
158000  X  1,25  X  1,1 
2X20 


=  10823 


138 


=  6431 


Zusammen  20731  qm 

von  welchen  Kesseln  18  800  qm  Heizfläche  gleich- 
zeitig in  Betrieb  zu  halten  wären,  während  der 
Rest  als  notwendige  Reserve  dient.  Daß  diese 
Zahl  nicht  weit  von  der  Wirklichkeit  liegen 
kann,  ergibt  sich  daraus,  daß  das  Werk,  dessen 
Verhältnisse  ich  meinen  Berechnungen  zugrunde 
gelegt  habe,  tatsächlich  ständig  15  200qm  im 
Betrieb  hat,  trotzdem  dasselbe  die  Krafterzeugung 
für  einen  großen  Teil  des  Werkes  vollständig 
zentralisiert  bat,  und  zwar  sind  auf  diesem 
Werke  fast  alle  kleineren  und  mittleren  Dampf- 
maschinen, welche  den  größten  Dampfverbrauch 
haben,  durch  Elektromotoren  ersetzt  und  da- 
durch der  Ge8anitdampfverbrauch  des  Werkes 
naturgemäß  ganz  erheblich  verringert.  Daß 
die  im  Betrieb  befindliche  Kesselheizfläche  trotz- 
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4800 

171  800 

5400 

1 

38 

23 

3600 

82  800 

4  600 

1 

24 

22 

1500 

33  000 

8  700 

1 

520 

310 

4380 

1  357  800 

— 

41500 

1 

z 

25 

22 

8760 

192  720 

8  700 

1 

~ 

950 

700 

4380 

3066000 

78500 

1 

20 

17 

4380 

74460 

3  700 

1 

160 

125 

4380 

547  500 

194* 

1 

225 

100 

8760 

876000 

24800 

(3691) 

(12688  000) 

3S00 

2 

7 

14 

14 

4320 

60480 

1900 

2 

65 

130 

52 

4380 

227  760 

7200 

14  4A» 

l 

25 

25 

4380 

109500 

3  700 

«'S? 

(397  740) 

800) 

2 

18 

10 

2200 

22000 

4000 

2,1 

2 

4200 

8820 

50) 

! 

700 

1  580 

8760 

5  080  800 

570» 

1  1:  ~ 

700 

580 

6570 

3  810  600 

5700Ö 

(1438) 

(8902220) 

36 

9823 

4708 

26  696  960 

1 

746  60* 

dem  noch  ziemlich  groß  ist,  dürfte  darauf  zu- 
rückzuführen sein,  dab  das  Werk  zum  Teil 
noch  altere  Rohrleitungen  und  Maschinen  im 

(Gebrauch  hat.    Zu  den  .^,0. 

20  731  qm 

kommen  für  Kesselspeisepumpen  rund       269  , 
so  daß  im  ganzen    21  000  qm 
oler  210  Kessel  ;\  100  qm  erforderlich  sind. 


Ich  lege  meiner  Berechnung  Zweiflamm- 
rohrkessel für  11  Atmosphären  Überdruck  zu- 
grunde von  je  100  qm  Heizfläche.  Ein  solcher 
Kessel  kostet  einschließlich  100  km  Fracht, 
Armaturen,  Montage  und  Hilfsarbeiter  fertig 
aufgestellt  9000  *<Ä,  die  Einmauerung  2000.«. 
der  fertige  Kessel  also  llOOO^Ä.  An  Kessel- 
speisevorrichtungen sind  gemäß  den  Vorschriften 
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Verschiedenes. 


A_a»e»»frunjr»kort«n 
f*r  ÜBimotorss 

i 

Aosch»ffanf«ko»t*n 
flr  Klektromotor«« 

DoaapfTorfcraaok  la  kf 

Hochofen«  airarbrau  c  h 
In  ebm 

r 

Stromr«rbCÄOch  In  Kilowatt 

• 

«r  «In* 

für  dt« P.S. 
eff.  Stunde 

Im  Jabr. 

Dir  dl«  P.  8. 
rff,  Stunde 

Im  Jahr* 

j  «rdJoP^S. 

Im  Jahre 

H*Mhln« 

1980 

650 

30 

202  oOO 

3,05 

20  WX) 

2620 

780 

30 

160000 

4,82 

24100 

1  !  1  1  1  1  1  1  1 

7855 
29  780 
2  620 
82101 
2  980 
6340| 
2  620 
8  570 
1980 

1  II  1  1  1  !  1  i 

2800 
8200 

780 
4  000 

840 
1  800 

780 
1  250 

875 

18 
8,5 
25 
17 
20 
19 
25 
20 
25 

1684800 
79  600 
580400 
3  992  500 
599000 
444  600 
124800 
389  500 
26  500 

2,92 
2,88 
3,54 
2,72 
3,46 
2,72 
3,46 
3,46 
3,46 

278300 
27  000 
76100 
638800 
108400 
63  700 
17  300 
68  600 
3  700 

1    1    1    1    1    1    1    1  1 

i 

1    1    i    1    M    1    1  1 

- 

70065 

- 

22  756 

8174  200 

1806  600 

0,86 

380000 

Bergwerk. 

—  

_ 

48  500 

21500 

40 

15360000 

4,75 

1820000 

10350 

.  

2900 

40 

3840000 

3,86 

870  000 

 _ 

284  000 

i 

336000 

20 

57  600  000 

4,75 

18  700  000 



68000 

I   

32  000 

30 

20160  000 

4,75 

3200000  : 



68  000 



29  600 

30 

17  280000 

4,76 

2730  000 

(21820000) 



4900 

i 

1  950 

19 

999  000 

3,22 

169  300 

— 

33  530 

— 

8200 

8,6 

11914  000 

j  2,66 

3  714  800 

— 

40  000 

— 

13000 

8 

6  912  000 

1  3,62 

8  127  700 

10  H/U 

ti  i  hi  Wi  1 

8,5 

2142000 

1  *7>J*J 

19 

684000 

OyOafi 

2980 

j  [ 

1800 

20 

676  000 

I  2,72 

78  400 

3  570 

1960 

20 

720  000 

;  2,72 

97  900 

8  570 

1800 

20 

778  000 

i  2,72 

106  800 

2  620 

780 

26 

720  000 

2,72 

78  400 

45  740 

15  000 

8 

10  372  000 

3,26 

4  213  600 



45  740 

16000 

8 

14016000 

3,00 

5  256  000 

66  800 

18000 

6 

3  975  000 

3,26 

1  614600 

9230 

7  000 

17 

2938  000 

2.85 

492  600  ! 

8  210 

4000 

1  18 

1491000 

8,47 

287  300 

6  000 

2  200 

19 

627  000 

2,83 

93  400 

66  800 



22  800 

8 

10863  000 

8,00 

4  073  400 

6000 

2200 

19 

3  662  000 

2,92 

562  700 

97  200 

32  800 

8 

24  528  000 

2,77 
2,92 

8  492  800 

6000 

1  800 

19 

1  415  000 

217  400 

29  780 

8  200 

8,5          4  65- J  (XX) 
8,5          7  446  000 

2,72 

1  489  200 

38200 

13  000 

3,82 

8  171  200 

(38  197  000) 

3600 

7200 

1600 

3  000 

30 

1815  000 

0,33 

20000  kg 

14000 

28  000 

6  100 

10200 

30 

6  838  000 

0,40 

91 100  „ 

7500 

2  300 

30 

3286  000 

0,30 

32  900  „ 
(144  000) 

«000 

12  000 

1  960 

8  900 

1  30 

660  000 

6,30 

117  000 

1&30 

520 

30 

265  000  | 

2,80 
2,65 

24  700 

73  760 

30  000 

40  647  000 

18  464  200 

73  760 

30  00  o; 

! 

30  485000 

2,65 

10  098  100 

7 .... 

1 

(28704000) 

1  219  120 

1  " 

677  250 

i  - 

309  662  000 

83  721000 

144  000  k| 

Ii 


1,50 


0,85 


1,60 


0,85 


6  912  000 


10  785  IX» 


597  000 


7  567  <X» 


25  8151  000 


=  1680  rbm 


der  Dampfkessel  -  Überwachung» vereine  erforder- 
lich Pampen,  welche 

21 000  X  80 

"i'ooo 

in  der  Stunde  fördern  können.  Ich 
hierfür  ein  20  Kesselspeisepuinpen  mit  je 
84  cbm  stündlicher  Leistung.  Dieselben  kosten 
das  Stück  3600**  fertig  aufgestellt. 


Für  Fall  III  und  IV  ist  zunächst  die  er- 
forderliche Gröüe  der  elektrischen  Zentrale  fest- 
zustellen. Ich  nehme  hier  ebenfalls  als  höchste 
gleichzeitige  Beanspruchung  die  Hälfte  der 
Normalleistung  aller  Maschinen  an.  Ks  müssen 
jedoch  mit  Rücksicht  auf  den  Stromverbrauch 
getrennt  werden  umsteuerbare  Maschinen  und 
nach  einer  Richtung  durchlaufende  Maschinen. 
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Die  NormaUeistang  aller  nmeteoerbaren  Ma- 
schinen zusammen  beträgt  20843  P.  S.  eff.;  di« 
NormalleiBtnng  aller  nach  einer  Richtung  durch- 
laufenden Maschinen  betragt  zusammen  21358 
P.  S.  eff.  Als  mittleren  Stromverbraach  der 
Maschinen,  welche  stet*  umgesteuert  werden, 
nehme  ich  für  die  eff.  P.  S.  1,5  Kilowatt 
als  der  Wirklichkeit  am  nächsten  kommend 
an.  Hierbei  sind  die  Verluste  in  den  Anlaß- 
widerstanden  bei  den  Maschinen,  welche  direkt 
von  der  Zentrale  Strom  erhalten,  berücksichtigt, 
ebenso  die  Verlaste  in  den  AtiBtfleichsstUzin  bei 
den  darch  ligner  -  Aasgleichssätze  mit  Strom 
gespeisten  Motoren.  Für  die  nach  einer  Rich- 
tung durchlaufenden  Maschinen  nehme  ich  als 
mittleren  Stromverbrauch  für  die  eff.  P.  S. 
0,85  Kilowatt  an.  Ferner  ist,  wie  vorher  ge- 
zeigt, alB  höchste  gleichzeitige  Leistung  die 
Hälfte  der  Normallaietung  aller  Maschinen  an- 
genommen. Es  ergibt  dies  die  Größe  der  er- 
forderlichen Zentrale  wie  folgt: 

Reversiennaschinen  .  .  .  .  20  843  P.  S.  eff. 
Durchlaufende  Maschinen   .  21  358  P.  3.  eff. 

Die  Zentrale  muß  also  an  Strom  liefern  können 

20943  X. , 5  ^  2,358X0,66  =  2470() 

und  bei  einem  mittleren  Leitungsverlust  von 
3  °/o  rund  25  000  Kilowatt.  Es  würden  also 
zur  Deckung  der  höchsten  gleichzeitigen  Be- 
anspruchung sechs  mit  Gasmotoren  gekuppelte 
Generatoren  von  je  4000  eff.  Kilowatt  Konnal- 
leistnng  annähernd  genügen.  Da  jedoch  bei 
vollständiger  Zentralisierung  eine  vollständige, 
unter  allen  Umständen  ausreichende  Reserve  vor- 
handen sein  muß,  so  setze  ich  für  die  Zentrale 
acht  Gasmotoren  mit  einer  Normalleistung  tob 
je  6000  P.  S.  und  4000  eff.  Kilowatt  bei 
cos.  9  =  0,8  ein.  Als  Dampfturbinen  sind  solche 
von  je  10  000  eff.  P.S.  Normalleistung  ge- 
kuppelt mit  entsprechenden  Drehstrom  •  Gene- 
ratoren von  je  6800  eff.  Kilowatt  bei  cos.? 
=  0,8  vorgesehen.  Um  auch  hier  eine  unter 
allen  Umständen  ausreichende  Reserve  zu  haben, 
setze  ich  fünf  solcher  Dampfturbinen  ein.  Die 
NormaUeistang  aller  Gasmotoren  zusammen  be- 
trägt also  48000  P.S.  eff.  =  32  000  KW.  eff. 
bei  cos.  9  =  0,8,  diejenige  aller  Dampfturbinen 
zusammen  50  000  P.  S.  eff.  =  34  000  KW.  bei 
cos.  9  =  0,8  einschließlich  der  Reserven.  Die 
Zentrale  ist  in  dieser  Größe  sehr  reichlich  be- 
messen, denn  die  Umsteuermaschinen  leisten  im 
Jahre  zusammen  nur  30  000  000  P.  S.-Stunden, 
während  die  nach  einer  Richtung  laufenden  Ma- 
schinen 113  000  000  P.  S.  -  Stunden  zu  leisten 
haben. 

Die  für  Fall  IV  erforderliche  Kesselanlage 
berechnet  sich  wie  folgt.  Es  sind  höchsten« 
25  000  KW.  gleichzeitig  zn  leisten.  Die 
Lieferanten  der  Dampfturbinen  garantieren  für 
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die  eff.  erzeugte  KW.-Stunde  6,9  kg  Dampf- 
verbraach. Wegen  der  wenn  auch  nur  wenig 
schwankenden  Belastung  nehme  ich  den  Dampf- 
vcrhranch  mit  7,3  kg  f.  d.  eff.  KW.-Stnnde 
an.  Der  ganze  für  den  Betrieb  erforderliche 
Dampf  kann  mittels  der  vorhandenen  Gase  er- 
zeugt werden.  Es  ist  daher  nur  mit  18  kg 
Verdampfung  f.  d.  Quadratmeter  Heizfläche 
zn  rechnen.  Eh  sind  daher  erforderlich: 
25  00O  ,<  7,3 


=  10 140  qm  Heizfläche  =  101  Kessel 

Hierzu   für  die  Kosseispeisepumpen 
Reserve  9    Kessel.  Im 


1H 

a  1 00  qm. 

und  die  notwendige 
ganzen  1 1 0  Kessel. 

Die  ganze  Anlage  kostet  demnach : 

Im  Fall  I. 

Dampfmaschinen  gemäß  Tabelle  .  .  2  853  000,« 
210  Kessel  n  100  qm  Heizfläche  zu 

je  11  000.  4  

20  Kcssrlspeisevorrichtungen  »3500,4 


oder  rund 

Im  Fall  II. 

Die  Gasmotoren  kosten  fertig  auf- 

gestellt  

Hierzu  kommt  die  Oasreinigung  .  . 

oder  rund 

Im  Fall  HI. 

Die  Anschaffungskosten  für  Elektro- 
motoren betragen   

8  Gasmotoren  ä  6000  P.  S  

Gasreinigungsanlage  

8  Drehstromgeneratoren  von  je  40U0 
eff.  KW  

Schaltanlage  

Verbindungsleitungen  

oder  rund 


2  310  000  „ 
70  000  „ 
5  233  000  Jt. 
5  250  000  „ 


5  364  000  Jt 
210  000  „ 

5  574  000  Jt 
5600  000  „ 


3  027  000.* 
2  912  000  . 
315  000  „ 

1  104  000  „ 
26  000  „ 
15  000  „ 

7  399  000  Jt 
7  400  000  jr 


motoren  durch  Rückkühlanlagen  geht,  so  daß 
nur  das  verduustete  Wasser  dar  Wasserleitung 
entnommen  werden  muß.  Die  Rückkühlanlagen 
selbst  sind  nicht  vorgesehen,  weil  sich  dieselben 
in  Anschaffung  und  Betrieb  für  Dampf-  und 
Gasbetriob  ähnlich  teuer  stellen.  Für  Fall  II, 
Einzelbetrieb  mittels  Gasmotoren,  ist  eine  Zen- 
tral-Rückkühlanlage  wohl  überhaupt  nicht  ins 
Auge  zu  fassen. 

Betriebskosten  zu  Fall  I. 

26  >  von  5  250  000    1312  500.« 

Schmier-  nnd  Putzmaterial    ....     300  000  „ 

Bedienung  1  000000 

2  000  000cbin  Wasser  ä  0,05,//   .   .     100  000 

1  050000 


Im  Fall  IV. 

Anschaffungskosten  f.  Elektromotoren  3  027  000  Jt 
5  Dampfturbinen  mit  je  lOOOOeff.  P.  8. 
Normalleistung,  gekuppelt  mit  Dreh- 
stromgeneratoren von  je  6800  eff. 
KW.,  kosten  einschließlich  Kon- 
densation und  allem  Zubehör,  fertig 

aufgestellt   2  450  000  „ 

HO  Kessel  zn  je  11000.*  .  .  .  .  1210000  „ 
10  Kesselspeisepnmpen  zu  je  3500.«      35000  , 

Schaltanlage   20  000  „ 

Verbindungsleitungen   10000  „ 

6  752  000  Jt 
oder  rund  6750  000.4 

Betriebskosten  im  Jahre. 

Für  die  Maschinen  nnd  Kessel  rechne  ich, 
da  dieselben  fast  alle  das  ganze  Jahr  hindurch 
Tag  nnd  Nacht  im  Betrieb  sind,  15  °/°  f»r 
Tilgung,  5  °/°  fi*r  Verzinsung  und  5  °/o  für  In- 
standhaltung =  25  %•  Rei  der  Betriebskosten- 
berechnung ist  ferner  vorgesehen,  daß  das  Wasser 
für  Kondensation  bezw.  für  Kühlung  der  üas- 

XII.« 


An  Kohlen  sind  erforderlich 
-  150000t  Kohle  ä  10.4 


1  500  000 


4  212  500.4 
oder  rund  4  215  000,4 
Fall  II. 

Bei  Einzelantrieb  mit  Gasmotoren  ist  zu 
berücksichtigen,  daß  es  nicht  möglich  ist,  das 
gesamte  zur  Kühlung  erforderliche  Wasser  durch 
Rückkühlanlagen  wiederzugewinnen.  Ich  nehme 
deshalb  an,  daß  etwa  4  Hillionen  Kubikmeter 
WasBer  zum  Preise  von  0,05  <Jt  ohne  Rück- 
kühlanlagen  beschafft  werden  müssen,  und  setze 
dementsprechend  200  000  .Jt  für  Wasserver- 
brauch in  diesem  Falle  ein.  Diese  Zahl  wird 
sich  natürlich  je  nach  den  örtlichen  Verhält- 
nissen nicht  unerheblich  ändern. 

26  »/o  von  5600000  Jt   1400  000  Jt 

Schmier-  und  Putzmaterial   375  000  „ 

Bedienung   900  000  „ 


Wasser  4  000  000  cbm  ä  0,05  .# 
Benzol  196  t  ä  200  .4   ...  . 


rund  . 

Fall  III. 

26  %  von  7  400  000  ,ft  .  .  . 
Schmier-  und  Pntzmaterial  .  . 

Bedienung  

400000  cbm  Wasser  k  0,05.4 


200  000  „ 
39  000  „ 

2  914  000  c« 
2920  000.« 


1  850  000  Jt 
260  000  „ 
400000  „ 

20000  „ 

2  520  000,4 


Fall  IV. 

25  °>  von  6  750  000  Jt   1  687  500  Jt 

Schmier-  und  Putzmaterial   175  000  „ 

Bedienung   400000„ 

Wasser  1000  000  cbm  »  0,05.4  .  .      50  000  „ 
Mit  Kohle  sind  zu  verdampfen  86000 
cbm  Wasser,  hierzu  sind  erforder- 
lich 86000  :  7  =  12300  t  Kohle 
«10.«   123000  „ 

2  435  500  Jt 
rund    .  .  .2  440  000,4 

Bei  den  oben  aufgestellten  Betriebskosten- 
Berechnungen  sind  die  Gase  immer  als  wertlos 
behandelt,  was  sio  tatsachlich  nicht  sind.  Um 
daher  ein  richtiges  Bild  zu  bekommen,  uifissen 
dieselben  entsprechend  dem  Nutzen,  den  sie  für 
den  Betrieb  bringen,  bewertet  werden.  Außer- 
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dem  ist  ja  auch  in  vielen  Fällen  die  Möglichkeit 
vorbanden,  daß  die  für  den  eigenen  Betrieb  nicht 
verbrauchten  Gase  in  anderer  Weise,  etwa  durch 
Stromabgahe  an  Nachbar -Werke  oder  -Städte, 
nutzbar  gemacht  werden. 

Der  Wert  der  vorhandenen  Gase  ist  ver- 
schieden zu  bemessen,  je  nachdem  die  Möglich- 
keit gegeben  ist,  die  ganzen  zur  Verfügung 
stehenden  Gase  auch  unter  den  günstigsten 
VerbrerinungsverhilltniBsen  zweckmäßig  auszu- 
nutzen oder  nicht.  Man  würde  in  diesem  Falle 
aber  mit  den  Hochofengasen  allein  bei  Ver- 
brennung derselben  in  Gasmotoren  erheblich 
mehr  leisten  können,  als  das  Werk  an  Kraft 
vorbrauchen  kann.  Es  dürfte  daher  eine  solche 
Rechnung  keinen  Zweck  haben.  Ich  will  des- 
halb den  Wert  der  Gase  von  dem  Gesichts- 
punkte aus  feststen«*» :  welche  baren  Auslagen 
für  Kohle  spart  .las  Werk  durch  Ausnutzung 
der  Gase? 

Mit  den  vorhandenen  Gasen  werden  ver- 
dampft in  21  .Stunden: 

mit  Hochofengasen  ...  I  GOO  cbm 
mit  Koksofengasen  auf  der 

Hütte   350  „ 

mit  Koksofengasen  auf  der 

Zech©   060  „ 

im  Jahre  also : 

mit  Hochofengasen  1  0(10  >  805  .  .  584  000  cbm 
mit  Koksofengasen   auf  der  Hütte 

350     305  =  127  750  rund    .  .  .128  000  „ 
mit   Koksofengasen  auf   der  Zeche 

660  X  »05  --  237  250  rund    ...  238000  „ 

060000  cbm 

Den  Wert  der  Gase  will  ich  im  nach- 
folgenden in  der  Weise  bestimmen,  daß  ich 
feststelle,  wieviel  Kohle  durch  Verbrennung 
dieser  Gase  unter  Kesseln  erspart  wird.  Den 
Preis  der  Kohle  setze  ich  mit  10  Jf  die  Tonne 
ein.  Ferner  nehme  ich  an,  daß  mit  1  kg  Kohle 
im  Mittel  7  kg  Dampf  erzeugt  werden  können. 
Diese  Annahme  wird  bei  einer  neueren  Kessel- 
anlage als  vollständig  sicher  genug  zu  be- 
trachten sein,  da  hei  neueren  Anlagen  auch 
Verdampfungen  von  7,0  kg  auf  1  kg  Kohle 
dauernd  erzielt  werden.  Der  Wert  der  Gase 
ist  demnach: 

u    ,   ,  5H4  0OO00O 

Hochofengase 

.      .  83-1000.« 


100t)  <  7 
83  400  t  Kohle  u  10  .«! 


Koksofengasc  der  Bütte 
128  000  000 
1000  y  7       ^  18  300  t  Kohle: 

Koksofengase  der  Zeche 
238  000  000 
1000     7      =M0OOI  Kohle  = 


183  000  „ 


:  340  000 


1  357  000  ,  Jt 

Die  gesamten  Unkosten  in  den  vier  Fällen 
stellen  sich  demnach  bei  Bewertung  des  Brenn- 
materials wie  folgt: 


Fall  1. 

Unkosten  ohne  Bewertung  des  Brenn- 
materials   4  215000. « 

Wert  der  verbrauchten  Gase  .  .  .  .  1  357  000  „ 

6  572000.* 
rund.  .  .  .  5570000.« 

Fall  II. 

Wie  aus  der  Tabelle  hervorgeht,  werden 
303  000  000  cbm  Hochofengase  verbraucht.  I>ies 
sind  51  °/°  der  gesaraten  zur  Verfügung  stehen- 
den Gase,  welche  mit  834  000  M  bewertet  sind 

Betriebskosten  ohne  Bewertung  der 

Gase   2920000.« 

Wert  der  «ase   425000  „ 

3  345  000.« 

Fall  III. 

Wie  oben  gezeigt,  sind  zur  Erzeugung  einer 
Pfordekraftstuude  2,5  cbm  Gase  erforderlich, 
znr  Erzeugung  einer  Kilowattstunde  also  das 
1,5  fache  oder  3,75  cbm  Hochofengase.  Zar 
Erzeugung  von  1 42  000  000  KW.-Stunden  sind 
demnach  erforderlich  142  000  000  X  3,75  = 
532  500  000  cbm  Hochofengase  =  73  %  der 
mit  834  000  ,U  bewerteten  Gase  =  834  000 
X  0,73  =  608  820  -H,  rund  01 0  000  M.  Die 
gesamten  Unkosten  zu  Fall  III  stellen  sich 
demnach : 

Betriebskosten  ohne  Bewertung  der 

Gase   2  520000.« 

Wert  der  Gase  ßl0000  * 

3130000,« 

Fall  IV. 

Znr   Erzeugung    von    142  000  000  KW- 

142  000  000  X  7.3 
1000 

rund  1  030  000  cbm  Dampf. 

050  000  cbm  Dampf  können  durch  Gase 
erzeugt  werden,  deren  Wert  1  357  000  M  be- 
trägt. Die  gesamten  Unkosten  bei  Bewertung 
der  Gase  stellen  sich  demnach  für  Fall  IV: 

Betriebskosten  ohne  Bewertung  der 

tiase   2  440  000.« 

Wert  der  (iase   1  367  000  „ 

3797  000,« 
rund    .  .  .  8800000.« 

Da  die  meisten  Hütten-,  Stahl-  und  Walt- 
werke die  Kohlengruben  nicht  so  nahe  habe», 
daß  der  Betrieb  auch  der  Kohlengruben  von 
einer  gemeinsamen  Zentrale  aus  erfolgen  kann, 
so  liegt  es  nahe,  die  gleichen  Zusammenstellungen 
auch  ohne  Berücksichtigung  der  Kohlengruben  zu 
machen.  In  diesem  Falle  stellen  sich  die  An- 
schaffungskosten  für  die  vier  Fälle  wie  folgt: 

Fall  I. 

Dampfmaschinen   2  106000.« 

155  Kessel  a  11000.«    1  706000  . 

15  Kesselspeisepumpen  ä  3600  M    .      63000  . 

3864  000.« 
rund  .  .  .  3  870000./ 


Stunden  sind  erforderlich: 


Digitized  by  Google 


15.  Juni  1904. 


h 'rofterzeugangdcosten  für  ein  großes  Hüttenwerk. 


Stuhl  und  Kitten.  707 


Fall  II. 

Gasmotoren   4  145  000  .« 

Gasreinigung  J^000  * 

4~32OO0O~,« 

Fall  III. 

Elektromotoren  2  860000.« 

7  Gasmotoren  ä  6000  P.S   2  548000  „ 

Gasreinigungsanlage    280  000  „ 

7  Drehstromgeneratoren  von  je  4000 

elf.  KW  

Schalttafel    

Verbindungsleitungen  


960  000  „ 
23  000  „ 
13  000  „ 

6180000.« 


Fall  IV. 

Elektromotoren.  ........  2  350000.« 

4  Dampfturbinen  von  je  10000  eff.  P.S. 
Normalleistnng,  gekuppelt  mit  Dreh- 
stromgeneratoren von  je  6800  eff. 
KW.,  kosten  einschließlich  Kon- 
densation und  allem  Zubehör,  fertig 

aufgestellt  .  1960  000  „ 

80  Kessel  ä  11000.«-   880  000  „ 

7  Kesselspeisepumpen  ä  8500  .«    .      25000  „ 

Schaltanlage   16  000  „ 

Verbindungsleitungen   8  000  „ 

5  239  000  , « 
rund    .  .  .  5  240  000,  # 

Betriebskosten : 

Fall  I. 

Bei  Fortfall  der  Kohlengruben  fallen  natür- 
lich auch  die  Koksofengase  der  Zechen  fort. 
Mit  den  vorhandenen  Gasen  können  demnach 
an  Dampf  jetzt  noch  erzeugt  werden : 

IUmpf 

mit  Hochofengasen  1600X-365    .  .  584000cbm 
mit  Koksofengasen  der  Hütte  350  X 

365  128  000  „ 

712  000cbm 

Erforderlich  Bind  1  253  000  000  kg  -f-  25  % 
für  Verluste  =  1  566  000  cbm  Dampf.  Ks 
sind  also  mit  Kohle  zu  erzengen  854  000  cbm 
Dampf,  wofür  erforderlich  sind  854  000 :  7 
-  122  000  t  Kohle  a  10  Jt  —  1  220  000  Ji. 
Die  Betriebskosten  stellen  sich  demnach: 

im  Fall  I 

25°/o  von  3  87U  000    967  600.« 

Schmier-  und  Putzmaterial    ....  240000  n 

Bedienung   800  000  „ 

Wasser   80000  „ 

Kohle   1  220  000  „ 


Gase 


rund 


1  017  000  „ 
4  324  600,« 
4  330  000.« 


im  Fall  II 

25 °/o  von  4320000    1  080  000. H 

Schmier-  nnd  Putematerial    ....  800  000  „ 

Bedienung   720  000  „ 

Wasser   160  000  „ 

Benzol,  51  t  a  200.  «  .  .  .  .    rund  10  000  „ 

Gase,  40  »/.  von  &34  000.«   .  .  .   334  000  , 

2  604  000.« 
rund  .  .  .  2 610  000 Jt 


im  Fall  III 
7»  von  i>  ibu  uuO    .......  1  545  000  ,« 

Schmier-  und  Putzniatcriul   200  000  „ 

Bedienung   300  000  „ 

Wasser   16  000  „ 

Verbrauchte  ( iase,  60  >  v.  834  COlK^     500  000  „ 

2  661  000 .« 
rund    .  .  .2  560  000.« 

im  Fall  IV 

25  n/o  von  5  240000    1310  000.« 

Schmier-  und  Putzmaterial    ....  140  000  „ 

Bedienung   300  000  „ 

Wasser   40  000  „ 

Hochofengase   834  000  n 

Koksofengase    183  000  „ 

21600  t  Kohle  a  10.«   216  000  „ 

3  023  000.« 
.  .  3  020000,« 


rund 


Von  Interesse  dürfte  noch  ein  Vergleich 
sein,  wie  sieb  die  Betriebskosten  in  den  vier 
verschiedenen  Fällen  stellen,  wenn  Hochofen- 
nnd  Koksofenbetrieb  auch  noch  fortfallen  und 
bloß  die  Stahlwerke  und  Walzwerke  betrieben 
werden  sollen.  In  diesem  Falle  ist  also  voll- 
ständig ohne  vorhandene  Gase  zu  rechnen.  Die 
Anschaffnngskosten  in  den  vier  Fällen  stellen 
sich  wie  folgt: 

Fall  I. 

Dampfmaschinen   1412  000.« 

103  Kessel  ä  11000,«  .1  133  WO  „ 

10  Kesselspcisepumpen  ü  3500.«    .      35  000  „ 

2  580  000  M 

Fall  II. 

Gasmotoren   2  908  000.« 

Generatoranlage   400  000  _ 


rund 


3  308  000 .« 
.  3  310000.** 


Fall  III. 

Elektromotoren   I  940  000 .« 

5  Gasmotoren   1  8201100 

5  Drehstromgeneratoren  von  je  4000 

eff.  KW   «90000  B 

Schaltanlage   17  000  „ 

VerbinJungsleitungen   10  000  „ 

Generatorgasanlage   500  000  „ 

4  977  000 , « 

rund    .  .   .  4  980  000.« 

Fall  IV. 

Elektromotoren   1  940  000 . « 

3  Dampfturbinen  v.  je  10000  eff.  P.S. 
Normalleistung,  gekuppelt  m.  Dreh- 
stromgeneratoren von  je  «800  eff. 
KW.  kosten  einschließlich  Kon- 
densation und  allem  Zubehör,  fertig 

aufgestellt   1470  000  „ 

50  Kessel  ä  11000.«   550  000.. 

5  Kesselspeisepnmpen   17  500  „ 

Schaltanlage   12  000  „ 

Verbindungsleitungen   6  000  , 

3  995  500.« 

rund   .  .  .  4  000  000.« 
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Betriebskosten : 

Kall  I. 

25  ",  „  von  2  580  000 .4L   »U5  000  .  // 

Schmier-  und  Putzmatorial    ....     130  000  „ 

Bedienung   140  000  „ 

Wasser   47  (XX)  „ 

„  ,  .    963000  000  .... 

1000  7    =  1;t7  000  1  kohle 

;<  10,<C  I  37(5  000  . 

2(538  000.// 

rund    .  .  .  2  640  000.// 

Füll  II. 

25  »  o  von  3  31O0OO   827  500.1 

Schmier-  nnd  Putzniaterial    ....  1(55000  „ 

Bedienung   400000  „ 

Wasser   00  000  „ 

Benzol,  27  t  \\  200  Jf-   5  000  „ 

Kohle : 

63000000  P.S.-Std.  ä  0,55  kg  Kohle 
"  1000 

X  10   347  000  „ 

1  834  500  tM 

rund    .  .  .  1840000,// 
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Fall  III. 


Schmier-  und  Patzmaterial    .  .  .  . 

Bedienung  

Waaser,  180  000  cbm  ä  0,05.«  .  . 
Es  sind  zu  erzeugen  70000000  KW.- 

Stunden ,    wozu    notwendig  sind 

70000000  X  0,83 
1000 


1  245  000 ,  H 
120000  „ 
180  000  „ 
0000  „ 


=  58100U10.#    581  000  „ 


rund    .  .  . 


2135  000,* 
2  140  000.// 


Fall  IV. 

25  7»  von  4  000  000  M   1  000  000  ,M 

Schmier-  und  Putzmaterial    ....      80  000  „ 

Bedienung   180  000  „ 

Wasser,  511000  chm  ii  0,05  .#    .  .      25  500  . 

„.,    51 1  000  000     „„  „  ,  , 

Kohle     lwX)  _    _  73  000  t  Kohle 

ä  10.«  .  .'   730  000  „ 

2  015  500.4' 

Den  Kohlenpreis  für  Generatorgas  und  Kessel- 
lieizung  habe  ich  gleichmäßig  mit  10  <,H  für  die 
Tonne  eingesetzt,  weil  wohl  als  sicher  anzu- 
sehen ist,  daß  für  Generatorgas  in  Zukunft  die 
meisten  Sorten  billiger  Kohle  verwendbar  sein 
werden. 

Im  nachfolgenden  will  ich  die  Hauptergeb- 
nisse der  vorhergegangenen  Berechnungen  der 
Übersichtlichkeit  wegen  kurz  zusammenstellen. 
Die  Anschaffungs-  und  Betriebskosten  sind  frir 
drei  verschiedene  Anlagen  aufgestellt: 

A.  „Hütten-,  Stahl-  nnd  Walzwerk  mit  zu- 
gehörigem Bergwerk". 

..Hütten-,  Stahl-  und  Walzwerk "  (ohne 
Bergwerk). 

..Stahl-  und  Walzwerk"  (ohne  Bergwerk, 
Hochöfen  und  Kokerei). 


I!. 

<'. 


A.  „Einheitlich  gebautes  Hütten-,  Stahl- 
und  Walzwerk"  mit  Bergwerk. 


An«th»f- 


Betrleb*-  Betrieb», 

koitto  kottrB 

fang*-      ohneBe.  mit  B» 

wcrtuDj  **rt«i; 

der  (iw  der  Gm* 


I.  Reiner  Dampfbetrieb  5250000  4215000  5570CKH 
II.  Reiner    Gasmotoren-  ! 

betrieb  

III.  Elektr.  Betrieb,  Pri- 

mär-Gasmotoren   .  . 


5600000  2020000  334S0nu 
740<XXX)  2520000  313000} 


IV.  Elektr.  Betrieb,  Pri-  ; 

mär-Dampfturbinen  .  |  6750000  2440000  38O0OÖ0 

It.  „Einheitlich  gebautes  Hütten-,  Stahl- 
und  Walzwerk"  ohne  Bergwerk. 


r 


- 


kottro 

fünft-     ohne  Bf.  mllBe- 

ko«l«a      »«rtnn«  *etta»j 

der  Our  der  0««» 


1.  Reiner  Dampfbetrieb    3870000  3310000  4SÜO0W 
II.  Reiner  Gasmotoren- 
betrieb   4320000  2270000  2610000 

III.  Elektr.  Betrieb.  Pri- 

mär-Gasmotoren   .  .    6180000  2060000  2560000 

IV.  Elektr.  Betrieb,  Pri- 

mär-Dampftarbinen  .  .  5240000  2010000  3O200W 

('.  -Stahl-  und  Walzwerke"  ohne  Bergwerk' 
Hochöfen  und  Kokerei. 
Gase  sind  nicht  vorhanden. 


I.  Keiner  Dampfbetrieb .  .  . 
II.  Reiner   Gasmotoren  betrieb 

III.  Elektr.  Betrieb,  Primär- 
Gasmotoren  

IV.  Elektr.  Betrieb,  Primär 
Dampfhirbinen  


2580000  1  2640000 
3310000  184000«] 

4980000  2140000 

4000000  2015000 


Die  Herstellungskosten  für  die  nutzbar  ab- 
gegebene Pferdekraftstunde  stellen  sich  für  die 
fünf  verschiedenen  Fälle  wie  folgt: 


l 

A. 

B. 

c. 

Ohne  Mit 

Oho«  Mit 

Bewertung 

der  G»ie 

der  0«M 

4  4 

4  4 

4 

1.  Reiner  Dampfbetrieb 

3,00  3,90 

2.86  3,73  4» 

II.  Reiner  Gasmotoren- 

2,04  2,34 

1,06  2/25 

i« 

III.  Elektr.  Betrieb.  Pri- 

mür-Gasmotoren  .  .  | 

1,76  2,10 

1,80  2,21 

IV.  Elektr.  Betrieb,  Pri- 

mär-Dampfturbinen  . 

1,70  2,66 

1,73  2,60 

35' 

Nehme  ich  an,  daß  dieses  Werk  300  OOO: 
Fabrikate  im  Jahre  verkauft,  dann  ent- 
fallen auf  die  Tonne  verkauftes  Material  a» 
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Herstellungskosten  für  die  erforderliche  Be- 
triebskraft : 


A 

'•hD«r  Uli 
UrWiTlIlllg 
(Irr  IJ»«o 

*  .* 


B. 

Ohne'  Mit 

ilur  IIa« 
-«  * 


I.  Keiner  Dampfbetrieb 
IL  Keiner  (iasmotoren- 

betrieb  

IM.KIektr.  Betrieb.  Pri- 
mär-« iasmotoren  .  . 
IV.  F.lektr.  Betrieb,  Pri 
niiir- Dampfturbinen . 


14,05  18,57  11,03  14,43  8,80 
!  9,73  11,15  7,57  8,70  6,13 


8,40  10,43 
8,13  12,70 


I 

6,87  8,53  7,13 

6,70,10,07  6,72 

Im  Vergleich  A,  „Einheitlich  gebautes  Hätten-, 
Stahl-  und  Walzwerk  mit  Bergwerk1",  stellen 
sich,  wenn  die  Gaee  nicht  bewertet  werden,  am 
niedrigsten  die  Betriebskosten  bei  vollständiger 
Zentralisierung  and  Erzeugung  des  Stromes 
mittels  Dampfturbinen,  und  zwar  sind  in  diesem 
Falle  die  Betriebskosten  im  Jahre  um  80  000  .U 
niedriger  als  bei  Stromerzeugung  mittels  (ias- 
niotoren,  bei  welchen  anch  noch  die  An- 
selm ffungskosten  um  650  000  -M  höher  sind. 
Bei  Bewertung  der  (rase  stellen  sich  für  Fall  III, 
.Vollständige  Zentralisierung  und  Erzeuguug  des 
Stromes  mittels  Gasmotoren"  die  Betriebskosten 
am  günstigsten,  und  zwar  um  215  000  , U 
niedriger  als  bei  reinem  Gasbetriebe  und  um 
670  000  <  H>  günstiger  als  bei  Zentralisierung 
und  Stromerzeugung  mittels  Dampfturbinen.  Der 
reine  Dampfbetrieb  ist  um  nahezn  2,5  Millionen 
Mark  tenrer  als  elektrischer  Betrieb  und  Strom- 
erzeugung mit  Gasmotoren. 

Im  Fall  B,  „Einheitlich  gebautes  Hütten-, 
Stahl-  und  Walzwerk"  ohne  Bergwerk,  stellen 
sich,  wenn  die  Gase  nicht  bewertet  werden,  die 
Betriebskosten  für  Fall  IV,  „Elektrischer  Be- 
trieb und  Stromerzeugung  mit  Dampfturbinen" 
um  50  000  ,  H,  günstiger  als  beim  elektrischen 
Betriebe  und  Stromerzeugung  durch  Gasmotoren, 
während  reiner  Gasmotorenbetrieb,  Fall  II,  nm 
260  000  ,U  im  Betriebe  teurer  wird  als  Fall  IV. 
Reiner  Dampfbetrieb  ist  wiederum  bei  weitein 
am  ungünstigsten.  Bei  Bewertung  der  Gase 
«in-1  dio  Betriebskosten  am  niedrigsten  im 
Falle  III,  , Elektrischer  Betrieb  bei  Strom- 
erzeugung durch  Gasmotoren".  Keiner  Gas- 
motorenbetrieb  stellt  sich  um  50  000  -M  im 
Jahre  teurer,  während  elektrischer  Betrieb 
bei  Stromerzeugung  durch  Dampfturbinen  um 
460  000  M  im  Jahre  teurer  wird  als  Fall  III. 

Im  Vergleich  C,  „Stahl-  und  Walzwerke" 
ohne  Bergwerke,  Hochöfen  und  Kokerei,  stellt 
sich  am  billigsten  Fall  IT,  „Reiner  Gasmotoren- 
betrieb", mit  1  840  000  M  \  „Elektrischer  Be- 
trieb mit  Stromerzeugung  durch  Dampfturbinen" 
fällt  nm  175  000  -M  teurer  aus,  und  „Elektrischer 
Betrieb  bei  Stromerzeugung  durch  Gasmotoren" 
300  000  >M   teurer    als    reiner  Gasmotoren- 


betrieb. Dampfbetrieb  ist.  «auch  hier  wieder,  wie 
in  allen  übrigen  Fällen,  der  bei  weitem  teuerste. 

Diese  Vergleiche  zeigen,  daß  die  Betriebs- 
kosten bei  reinem  Dampfbetriebe  ganz  erheb- 
lich höher  sind  als  die  Betriebskosten  in  allen 
anderen  aufgestellten  Fällen.  Ich  darf  daher 
im  nachfolgenden  „reinen  Dampfbetrieb"  wohl 
unberücksichtigt  lassen.  Am  billigsten  stellt 
sich  reiner  Gasmotorenbetrieb  nur  in  einem 
einzigen  Falle,  und  zwar  im  Falle  (',  wo  keine 
Gase  vorhanden  sind.  Die  Hetriebskosten  bei 
elektrischein  Betriebe  sind  aber  in  diesem  Falle 
sowohl  bei  Stromerzeugung  durch  Gasmotoren 
wie  auch  bei  Dampfturbinen  nur  wenig  höher 
als  bei  reinem  Gasinotorenbetriebe,  300  000  vfl 
bezw.  175  000  ,U  höher.  In  allen  anderen 
Fällen  stellen  sich  die  Betriebskosten  bei  voll- 
ständig durchgeführtem  elektrischem  Betriebe 
günstiger  als  bei  reinem  Gasmotorenbetriebe. 
Ich  kann  daher  wohl  aussprechen,  daß  für  die 
allermeisten  Fälle  die  Zentralisierung  anch  schon 
aus  diesem  Grunde  den  Vorzug  verdienen  wird. 
Es  kommt  jedoch  uoch  hinzu,  daß  bei  voll- 
ständiger Zentralisierung  des  Betriebes  die 
Hanptzuleitungen  zu  den  verschiedenen  Werk- 
stätten zweckmäßig  als  Erdkabel  verlegt  werden, 
so  daß  dieselben  zu  Betriebsstörungen  und 
sonstigen  Belästigungen  so  gut  wie  gar  keinen 
Atilaß  geben,  während  die  Rohrleitungen  schon 
mit  Rücksicht  auf  die  Beaufsichtigung  und  die 
bequemeren  Reparaturen  oberirdisch  und  bequem 
zugänglich  verlegt  werden  müssen.  Es  werden 
auch  bei  bester  Verlegung  der  Rohrleitungen 
trotzdem  immer  noch  sehr  häufig  Betriebs- 
störungen und  kostspielige  Reparaturen  an  den- 
selben vorkommen.  Femer  kommt  hinzu,  daß 
wohl  in  den  meisten  Fällen  die  Ansehaffungs- 
kosten  für  die  Rohrleitungen  erheblich  teurer 
ausfallen  werden  als  für  elektrische  Leitungen, 
so  daß  schließlich  auch  da,  wo  der  reine  Gas- 
motorenbetrieb ohne  Berücksichtigung  der  Rohr- 
leitungen sich  etwas  günstiger  gestaltet,  schon 
aus  diesem  Grunde  die  Gesamtunkosten  sich  doch 
zugunsten  der  Zentralisierung  stellen.  Hierzu 
kommt  noch,  daß  boi  Einzelantrieb  mit  Gas- 
motoren sehr  viele  Riickkiihlanlagen  erforderlich 
sind,  welche  in  der  Anschaffung  teuer  und  im 
Betriebe  ebenfalls  kostspielig  und  unbequem 
werden. 

Zugunsten  der  Zentralisierung  spricht  auch 
noch,  daß  Elektromotoren  sehr  viel  einfacher 
in  der  Ausführung  und  Bedienung  sind  als 
Gasmotoren,  daß  vor  allen  Dingen  die  außer- 
ordentlich zahlreichen  bewegten  Teile,  welche 
zu  Betriebsstörungen  Anlaß  geben,  in  Fortfall 
kommen.  Ich  darf  daher  wohl  unbedenklich 
sagen,  daß  die  Vergleiche  dazu  führen,  daß  es 
unter  den  Verhältnissen,  wie  sie  hier  liegen, 
unter  allen  Umständen  am  zweckmäßigsten  ist, 
die  Krafterzengung  vollständig  zu  zentralisieren. 
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Für  die  vollständige  Zentralisierung  spricht  > 
auch,  daß  der  Raumbedarf  der  Elektromotoren 
ein  ganz  erheblich  geringerer  ist  als  derjenige 
für  Gasmotoren.  Die  Werkstätten  werden  in- 
folgedessen erheblich  kleiner  und  billiger.  Auch 
an  Fundamenten  laßt  sich  in  vorliegendem 
Falle  z.  B.  unter  der  Voraussetzung  von  sehr 
gntem  Baugründe  an  Anlagckosten  schon  rund 
400  000  tU  ersparen.  Ferner  spricht  noch  zu- 
gunsten der  Zentralisierung,  daß  eine  elektrische 
Anlage  sehr  viel  anpassungsfähiger  ist  als  eine 
Gasmotorenatilage,  da  es  viel  einfacher  und 
schneller  zu  ermöglichen  ist,  wo  dies  plötzlich 
notwendig  sein  sollte,  eine  Betriebskraft  ver- 
fügbar zu  machen.  Auch  die  Beschaffung  der 
Reserven  wird  bei  elektrischem  Betriebe  billiger 
ausfallen  als  bei  reinem  Gasbetriebo.  Man 
wird  bei  der  Anschaffung  der  Elektromotoren 
danach  streben,  möglichst  wenige  Modelle  zu 
verwenden.  Dies  kann  unbedenklich  geschehen, 
da  ja  bekanntlich  der  Wirkungsgrad  eines 
Elektromotors  bei  unternormaler  Belastung 
außerordentlich  wenig  heruntergeht.  (Bei  Gas- 
motoren würde  dies  falsch  sein,  weil  ein  Gas- 
motor bei  unternormaler  Belastung  ganz  erheb- 
lich mehr  Brennmaterial  Tür  die  Pferdekraft- 
stunde  verbraucht  als  bei  normaler  Belastung.) 
Wenn  man  nun  eine  verhältnismäßig  geringe 
Anzahl  verschiedener  Motorenmodelle  hat,  dann 
kann  man  naturgemäß  auch  mit  einer  geringen 
Anzahl  von  Reservctoilen  auskommen.  Für  die 
kleineren  Elektromotoren,  von  denen  eine  größere 
Anzahl  im  Betriebe  ist,  wird  zweckmäßig  ein 
oder  mehrere  vollständige  Reservemotoren  be- 
schafft. Wird  nun  ein  Elektromotor  schadhaft, 
90  kann  leicht  an  seiner  Stelle  ein  anderer 
Motor  aufgestellt  und  in  wenigen  Stnnden  der 
Betrieb  wieder  aufgenommen  werden.  Dieser 
Vorteil  füllt  bei  Gasmotoren  ebenfalls  fort. 

Da  gerade  im  Hütten-,  Stahlwerks-,  Walz- 
werks- und  Bergwerksbetriebe  sehr  viele  Ma- 
schinen  den  grüßten  Teil  der  Zeit  mit  ver- 
hältnismäßig geringer  Belastung  arbeiten,  aber 
doch  geeignet  sein  müssen,  vorübergehend  sehr  j 
bedeutend  über  diese  Belastung  hinausgehende 
Leistungen  abzugeben,  muß  auch  noch  auf  die  ! 
Eigenschaften    der   Gasmotoren   und  Elektro- 
motoren nach  dieser  Richtung  hin  besonders 
hingewiesen    werden.     Elektromotoren  können 
bekanntlich    vorübergehend    unbedenklich  das 
Zwei-  bis  Dreifache-  ihrer  normalen  Leistung  , 
abgeben.   Sie  können  also  in  ihrer  Größe  nach  \ 
der  mittleren  Beanspruchung  gewählt  werden  ! 
und  werden  trotzdem  den  vorübergehend  auf-  i 
tretenden  Maximalbeanspruchnngen  immer  noch 
gewachsen  sein.   Boi  Gasmotoren  ist  dies  anders,  j 


Gasmotoren  können  auch  für  kurze  Zeit  nur 
10  bis  20  %  Sber  ihre  Normalleistung  abgeben. 
Die  Folge  hiervon  ist,  daß  die  Gasmotoren  in 
ihrer  Größe  nach  der  jemals  auftretenden  Maximal- 
bean8pruchung  ausgewählt  werden  müssen.  .Sie 
werden  also  den  größten  Teil  der  Zeit  weit 
nnter  ihrer  Normalleistung  beansprucht  sein. 
Sie  werden  also  in  der  Anschaffung  teuer  und 
arbeiten  den  größten  Teil  der  Zeit  mit  hohem 
Verbrauch  an  Brennmaterial. 

Ein  weiterer  nicht  zu  unterschätzender  Vor- 
teil des  elektrischen  Betriebes  ist  der,  dali 
man  bei  demselben  jederzeit  leicht  den  Kraft- 
verbrauch  und  die  Schwankungen  im  Kraft- 
verbrauch der  Arbeitsmaschinen  feststellen  kamt, 
was  bei  Gasmotoren  und  Dampfmaschinen  sehr 
umständlich  und  bei  häufigen  Schwankungen  iu 
i  der  Leistung  unmöglich  ist.  Ob  nun  bei  der 
Zentralisierung  als  Antrieb  für  die  Dynamo- 
maschinen Gasmotoren  oder  Dampfturbinen  vor- 
zuziehen sind,  wird  von  verschiedenen  Fragen 
abhängen. 

1.  Ist  das  Werk  in  der  Lage,  die  bei  Vcr- 
;  wendung  von  Gasmotoren  zur  Erzeugung  des 
'  Stromes  überflüssig  werdenden  Gase  anderweitig 

zu  verwerten  oder  nicht?    Können  die  über- 
|  schüssigen  Gase  nicht  anderweitig  verwendet 
,  werden,  dann  hat  es  keinen  Zweck,  mit  den- 
l  selben  zu  sparen.    Iu  diesem  Falle  wird  die 
billigere  Anlage  mit  Dampfturbinen  vorzuziehen 
sein.    Können  dagegen  die  überschüssigen  Gase 
anderweitig  nutzbar  gemacht  werden,  dann  ist 
I  es  zweckmäßig,  mit  denselben  zu  sparen,  und 
dann  wird  man  Gasmotoren  zum  Antriebe  der 
Dynamomaschinen  wählen. 

2.  Weiter  ist  zu  berücksichtigen,  daß  die 
Zentrale  mit  Dampfturbinen  erheblich  weniger 
Raum  beansprucht  als  diejenige  mit  Gasmotoren, 
erstens  weil  der  Raumbedarf  von  Maschinen 
gleicher  Leistung  schon  bei  Dampfturbinen  er- 
heblich geringer  ist,  und  zweitens,  weil  von 
Gasmotoren  eine  größere  Anzahl  zur  Anwendung 
kommen  muß. 

3.  Bei  schlechtem  Untergrund  wird  noch 
besonders  zu  berücksichtigen  sein,  daß  die 
Dampfturbinen  nur  ganz  kleine  Fundament« 
nötig  haben,  während  Gasmotoren  ziemlich  große 
und  starke  Fundamente  beanspruchen.  — 

Vielleicht  werden  meine  Ausführungen  anci 
dazu  führen,  daß  man  in  Zukunft  sein  Augen- 
merk darauf  richtet,  die  Fabrikation  so  i« 
gestalten,  daß  in  den  Hochöfen  möglichst  »■ 
Brennmaterial  gespart  wird,  da  die  zur  Ver- 
fügung stehenden  Gase  zar  Krafterzeugung  ftr 
den  eigenen  Betrieb  bei  vollständiger  Zentrali- 
sierung gar  nicht  ausgenutzt  werden. 
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Unter  Mitwirkung  von  Professor  Dr.  Wüst  in  Aachen. 


Die  Eisengiesserei  der  Firma  Bopp  &  Reuther  in  Waldhof 

bei  Mannheim. 


(Hierin  Tafel  IX.) 


I  |ie  Maschinenfabrik  von  Bopp  &  Rentner 
wurde  im  Jahre  1872  in  Mannheim  ge- 
gründet. Sie  beschäftigt  sich  hauptsächlich  mit 
der  Herstellung  von  Armaturen  für  Wasser-,  Gas- 
und  Dampfleitungen  sowie  mit  dem  Hau  moderner 
Pumpen  und  Wassergewinnungs-Anlagen.  So- 
dann betreibt  sie  als  Hauptspezialität  die  Ein- 
richtung von  Eisen-  und  Metallgießereien,  für 
welche  sie  Formmaschinen  aller  Art,  Gußputz- 
maschinen,  Sandaufbereitungsmaschinen,  Massel- 
brecher, Akkumulatoren,  Preßpumpen,  Schmelz- 
öfen, Gebläse  und  sonstige  Maschinen  und 
Apparate  liefert.  In  der  Fabrik  waren  im  An- 
fang nur  15  Arbeiter  tätig.  Als  Betriebskraft 
wurde  eine  8  pferdige  Dampfmaschine  benutzt. 
Durch  ein  allmähliches  Wachsen  des  Betriebs 
in  den  80  er  Jahren  war  eine  Vergrößerung 
der  Maschinen werkstätte  auf  etwa  1400  qm 
und  der  Gießerei  auf  etwa  1600  <im  erforder- 
lich. Diese  Betriebsvergrößerung  bedingte  die 
Anschaffung  einer  lOOpferdigen  Dampfmaschine. 

Da  die  Firma  später  keinen  ihren  ver- 
mehrten Bedürfnissen  entsprechenden  Platz  in 
Mannheim  linden  konnte,  so  sah  sie  sich  ge- 
nötigt, im  Jahre  1897  die  Eisen-  und  Metall- 
gießerei, 1899  die  Abteilung  für  Wasser  werks- 
armatnren,  1902  diejenige  für  Pumpenbau  und 
endlich  anfangs  dieses  Jahres  den  noch  in 
Mannheim  befindlichen  Betrieb  für  Wasser- 
messer und  Dampfarmaturen  nach  Waldhof  zu 


verlegen,  woselbst  sich  jetzt  der  gesamte  Be- 
trieb mit  etwa  800  Arbeitern  befindet. 

Das  Terrain  der  in  Waldhof  befindlichen 
Fabrikanlage  hat  eine  Größe  von  110  000  qm. 
Die  bebaute  Grundfläche  desselben  betragt  etwa 
34  200  qm.  Hiervon  entfallen  auf  die  Fabrik- 
räume  etwa  30  750  qm,  auf  Arbeiterwohuhänser 
etwa  3000  qm  und  auf  das  Direktionsgebäude 
etwa  450  qni.  Unbebaut  sind  demnach  ungefähr 
75  800  qm.  Die  Lage  der  verschiedenen 
Fabrikgebäude  sowie  der  Wohnhäuser  ist  aus 
Abbildung  l  zu  ersehen. 

Das  Werk  liegt  in  unmittelbarer  Nähe  der 
von  Mannheim  nach  Frankfurt  führenden 
Preußisch-Hessischen  Staatseisenbahn,  und  zwar 
mit  der  Hauptfront  der  Gebäude  parallel  zu 
dieser.  Ein  Anschlußgeleise  ermöglicht  eine 
bequeme  An-  und  Abfuhr  der  Roh-  und  Fertig- 
produkte. Da  sich  das  Anschlußgeleise  sofort 
an  der  Einfahrt  auf  das  Fabrikgrundstück  in 
zwei  Schienenstränge  teilt,  so  ist  man  nicht 
genötigt,  beim  Anfahren  und  Aufstellen  der 
mit  Rohmaterialien  beladenen  Wagen  auf  die 
mit  fertiger  Ware  beladenen  und  abzusendendon 
Wagen  Rücksicht  zu  nehmen.  Innerhalb  der 
Werkstätten  und  Hofräume  wird  der  Verkehr 
durch  Schmalsptirgeleise  von  500  mm  Spur- 
weite vermittelt,  welche  in  den  am  stärksten 
frequentierten  Werkstätten  zweispurig  ausge- 
bildet sind.    Der  Transport  der   Waren  und 
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Betriebsmaterialien  erfolgt  hier  auf  Rollwagen 
(Plateau wagen  und  Muldenkippern).  In  dein 
Hauptverladegeleise  ist  eine  Drehscheibe  an- 
geordnet, von  welcher  aus  die  angelieferten 
Kohlen  nach  dem  hinter  der  Hauptfront  der 
Gebäude  liegenden  Kesselhaus  gefahren  und  ab- 
geladen werden. 

Das  Kesselhaus  hat  eine  Grundfläche 
von  etwa  450  qm  und  besitzt  einen  eisernen 


auf  die  verschiedenen  Arbeitamaschinen  und 
Apparate  im  Einzel-  und  Gruppenanlrieb  über- 
tragen wird.  Durch  eine  Akkumulatorenbatterie 
ist  man  in  den  Stand  gesetzt,  auch  bei  Still- 
stand der  Dampfmaschinen  einzelne  Maschinen 
in  Betrieb  halten  zu  können.  Ferner  befinden 
sich  in  dein  Maschinenhans  zwei  liegende,  elek- 
trisch angetriebene  Plnnger-Preßpumpen,  welche 
einen  neben  denselben  stehenden  hvdrauliscbeD 


- 
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Abbildung  1. 
I.iiKi-j-lan  der  Fabrikanlage 
der  Firma 
]Ju]>j>  &  Keutber  in  WaMhof. 

1  MolnffltOerel.  2  Vi-r«mltuB««««biiid«.  R  Senkgrube.  4  WtntrnMMr.  5  Modellbau«.  6  Keeielbeu..  7  MaichlneDb.u^ 
*  (Jr»dlrrwrrk  9  TecMUllon.  10  Holi.rbupprn  ll8t.ll.  Ii  ModclUchreinerel.  13  Magaiin.  14  Sckmlrd*.  Ii  8tblo.i««l. 
I«  OuUpuUerei.  17  Klwa(I«Uerct.  18  (luB..ram.lb.lk.  19  W.rktcuficblMwrtl.  20  Kernmacherei.  «I  S.ndb*rMt«»f 
*2  o'eohaui.  »S  Schupp*«.  24  l.«f»rpl»u  für  Futoatllck«.  Halle  I  =  Sehleber.  H.II.  II  =  Hydranten,  Brannte  .od 
Kohr.cbellcn.    H.II«  III  und  IV  =  JI.,cbl»ro.lrk«UH*.    Utile  V  =  Projekt.    H.lle  VI  =  V«r..od-  und  LaCerhell*. 


Dachstuhl,  der  mit  Falzziegeln  abgedeckt  ist. 
Es  liegeu  dort  vier  Cornwallkessel,  von  denen 
zwei  eine  Heizfläche  von  je  80  qm  haben, 
während  die  beiden  anderen  eine  solche  von 
je  05  qm  aufweisen. 

Unmittelbar  an  das  Kesselhaus  schließt  sich 
das  Maschinenbaus  mit  ebenfalls  450  qm 
Grandflache.  In  demselben  sind  zwei  Dampf- 
maschinen feine  zu  200  und  eine  zu  400  P.  S.) 
aufgestellt,  die  abwechselnd  in  Betrieb  sind 
und  ihre  ganze  Kraft  an  zwei  Dynamomaschinen 
abgeben,  deren  Energie  mittels  Elektromotoren 


Akkumulator^  (Abbild.  2),  der  das  DrnckwasserfBr 
die  Formmaschinen  und  Masselbrecher  liefert, 

|  speisen.  Der  Akkumulator  erzeugt  einen  Druck 
vou  25  Atmosphären  und  besorgt  das  »elb- 
ständige An-  und  Abstellen  der  Preßpumpe»- 
Von  diesem  Akkumulator  führt  eine  Druck- 
leitung nach  verschiedenen  in  der  Gießerei  ver- 
teilt aufgestellten  Akkumulatoren  und  von  hier 

i  aus  zu  den  einzelnen  Form-  und  sonstigen 
hydraulisch   angetriebenen    Maschinen.  Biene 

;  Anordnung  ist  in  Abbildung  2  sebematisch  dar- 
gestellt.    Letztere  Akkumulatoren  haben  den 
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Zweck,  bei  plötzlicher  starker  Inanspruchnahme 
der  hydranliachoo  Anlage  stet»  Druckwasser  in 
genügender  Menge  bereit  zu  halten  und  den 
Druck  gleichmäßig  stark  an  alle  Maschinen 
abzugeben.  t 

Schräg  gegenüber  dem  Kessel-  nnd  Ma- 
schinenhans in  einer  Entfernung  von  ungefähr 
40  m  ist  das  Modellagerhaus  mit  einer 
Grundfläche  von  vorläufig  etwa  2000  <|iu  an- 
geordnet. Dieses  Gebäude  liegt  mit  seiuer 
Längsachse  rechtwinklig  zu  derjenigen  der 
beiden  vorgenannten  Bauten.  Säulen  und  Dach- 
stnhl  desselben   sind  aus  Holz,  die  Dachein- 


über  Drehscheiben,  in  das  dem  Modellagerhaus 
gegenüberliegende,  etwa  50  m  entfernte 
Gießereigebäude  mit  einer  Länge  von 
135  in  und  einer  Gesamtbreite  von  77  m,  also 
einer  bebauten  Grnndfläche  von  10400  qm. 

An  das  eine  Kopfende  des  Gießereigebäudes 
schließt  sich  die  Sammelhalle  für  die  ge- 
putzten Gußstücke  an.  Diese  hat  eine 
Länge  von  05  in  und  eine  Breite  von  15  m, 
welches  eine  bebaute  Grundfläche  von  975  <|Ui 
ergibt.  Durch  die  Mitte  dieser  Halle  parallel 
zur  Längsachse  derselben  führt  das  von  der 
Drehscheibe  abzweigende  und  mit  dem  Kessel- 
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Ahhildnng  2. 


deckung  aus  Holzzement.  Die  Belichtung  er- 
folgt durch  Seiten-  und  Oberlicht,  welch  letzteres 
bekanntlich  das  beste  ist,  jedoch  nur  da  mit 
Vorteil  angewandt  werden  kann,  wo  man  es 
mit  einer  möglichst  staubfreien  Umgebung  zu 
tun  hat.  Von  einer  Eisenkonstruktion  wurde 
bei  diesem  Bau  abgesehen,  weil  dieselbe  bei 
der  großen  Brennstoffanhäufung  doch  wenig 
Wert  gegen  Feuersgofahr  bieten  würde.  Das 
Gebäude  ist  dagegen  senkrecht  zu  seiner  Längs- 
achse durch  Brandmauern  in  vier  gleiche  Teile 
zerlegt,  um  hierdurch  im  Brandfalle  das  Feuer 
möglichst  einzuschränken.  Jede  dieser  Abtei- 
lungen wird  in  ihrer  ganzen  Länge  von  einein 
Schmalspurgeleise  durchzogen.  Diese  vier  Ge- 
leise fahren,  teils  auf  geradem  Wege,  teils 


haus  in  Verbindung  stehende  Normalspurgeleise, 
welches  bereits  oben  erwähnt  wurde.  Dasselbe 
hat  in  seiner  ganzen  Länge  zu  beiden  Seiten 
je  ein  Schmalspnrgoleise. 

Unmittelbar  an  der  Gußsammelhalle  liegt 
Halle  I  mit  1900  <im  Grundfläche,  in  welcher 
die  Bearbeitung  der  Schieber  erfolgt;  sodann 
kommt  Halle  II  mit  derselben  Grundfläche  für 
Hydranten,  Brunnen  und  Rohrschellen.  In  diesen 
beiden  Hallen  befindet  sich  ferner  an  der  der 
Hauptfront  gegenüberliegenden  Giebelseite  die 
Werkzeugschlossern  und  der  Waschraum.  Die 
Fortsetzung  der  Hallen  I  und  II  bilden  die  als 
Maschinenwerkstätten  dienenden  Hallen  III  und 
IV,  die  von  den  beiden  vorgenannten  durch 
eine  Mauer  getrennt  sind   und  eine  Gesamt- 
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Grundfläche  von  3800  qm  besitzen.  An  Halle  IV 
schließt  sich  die  projektierte  Halle  V  mit  einer 
Grundfläche  von  2400  qm.  Den  Schluß  dieser 
Gebäude,  deren  Hauptfrout  mit  der  des  Gießerei- 
gebäudes eine  gerade  Linie  bildet,  macht  die 
als  Versand-  und  Lugerhaus  dienende  Halle  VI 
mit  einer  Grundfläche  von  2800  qm.  Dieselbe 
ist  jedoch  an  der  Gicbelseite  der  Hauptfront 
bis  an  das  Xachhargrundstück  verlängert,  wo- 
durch eine  Überdachung  der  beiden  in  diese 
Halle  einmündenden  Verladegeleise  ermöglicht 
ist.    Durch   dieso   Einrichtung  wird  ein  voll- 


eigentliche Formerei  in  Betracht  kommenden 
drei  Mittelfelder  (Abbildnng  3)  mit  einer  tie- 
samtgrundfläche  von  6345  qm  geschieht  dorch 
zwei  Säulenreihen.  Die  mittelste  von  diesen 
Hallen  hat  eine  Höhe  von  9,150  m  bis  Unter- 
kante Dachbinder,  während  die  beiden  Seiten- 
hallen eine  solche  von  7,000  m  besitzen;  die 
an  der  Vorder-  und  Hinterfront  liegenden  Neben- 
gebäude haben  dagegen  nur  eine  Höhe  von 
4,500  m  bis  zu  den  Dachbindern  (s.  Tafel  DI). 
Der  ganze  Bau  ist  bis  anf  die  beiden  Giebel- 
mauern  in    Eisenfachwerk  gehalten.    Für  die 


Abbildung  3. 


standig  trockenes  Verladen  der  fertigen  Ware 
bei  jeder  Witterung  gewährleistet. 

Das  G  ieß  er  e  ige  bände  ist  der  Länge 
nach  in  fünf  Felder  geteilt  (vergl.  Tafel  IX). 
Das  Mittelfeld  hat  17  m  und  die  vier  anderen 
Felder  je  15  m  Breite.  Die  beiden  äußeren 
Felder  sind  durch  Mauern  von  den  drei  Mittel- 
feldern getrennt.  In  dem  an  der  Hinterfront 
befindlichen  äußeren  Felde  befindet  sich  die 
Modellschreinerei,  das  Magazin,  die  Schmiede, 
Schlosserei,  Gußputzerei  und  das  Betriebsbureau, 
während  in  dem  an  der  Vorderfront  gelegenen 
äußeren  Feld  Kernmacherei,  Sandaufbereitung, 
Trockenkammern,  Kupolofenhaus  nsw.  unter 
gebracht  sind.     Die  Begrenzung  der  für  die 


Dacheindeckung  hat  man  Bimsbeton  mit  dar- 
überliegender  Holzzementdecke  gewählt.  Die 
Betondecke  hat  eine  Stärke  von  60  mm  bei 
einer  Pfettenentfernung  von  2,500  m.  Sämt- 
liche Dächer  haben  eine  Neigung  von  5  %. 
Der  ganze  Raum  wird  reichlich  durch  Ober- 
licht (Uaupenfenster)  und  Seitenlicht,  an  den 
Abstufungen  von  einem  Dach  zum  andern,  so- 
wie dnreh  mehrere  größere  Fenster  in  den 
Giebelwänden  erhellt.  Die  Oberlichte  allein 
nehmen  etwa  33 '/3%  von  der  Grundfläche  der 
Formerei  ein,  während  für  Seitenlicht  an  den 
Abstufungen  der  Dächer  etwa  10,2%  in  Be- 
tracht kommen.  Für  Entlüftung  der  Gießerei  ist 
ebenfalls  in  ausgiebigstem  Maße  Sorge  getragen. 
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In  einem  der  Seitenfelder  befindet  sich  die 
Handformerei,  welche  durch  einen  elektrisch 
angetriebenen  Laufkran  von  1 0  000  kg  Trag- 
kraft bestrichen  wird,  während  in  dem  andern 
Seitenfeld  und  im  Mittelfeld  die  Maschinen- 
formerei  untergebracht  if>t.  In  der  letzteren 
sind  etwa  100  hydraulische  Fonnina6chinen  in 
Betrieb.  Diese  Maschinen  sind  in  eigeuei 
patentierter  Konstruktion  ausgeführt  und  dienen 
zum  Formen  von  Massenartikeln  der  ver- 
schiedensten Art  und  Größe.  Die  Leistungs- 
fähigkeit des  Betriebs  und  die  Exaktheit  der 
Abgüsse  wird  durch  die  Formmaschinen  ganz 
bedeutend  erhöht-  Ea  kann  beispielsweise  ein 
zweiteiliger  Formkasten  von  40  1  Inhalt  dnreh 
einen  Mann  in  4  Minuten  fertiggestellt  werden. 
Diese  Maschinen  haben  sich  bei  den  be- 
deutendsten Werken ,  sowohl  in  Grauguß-  wie 
Stahlform-Gießereien  des  In-  und  Auslandes, 
an  welche  dieselben  geliefert  wurden,  aufs 
beste  bewahrt.  Vor  jeder  Formmaschine  ist  an 
dem  Dachbinder  eine  Laufkatze  mit  Schrauben- 
flaschenzug  zum  Heben  der  Formkästen  und 
Paßstücke  angeordnet,  und  zwar  haben  diese 
Hebezeuge  eine  Tragkraft  von  1000  kg  in  dem 
Mittelfeld  und  800  kg  in  dem  Seitenfeld.  Die 
Konstruktion  der  Dachbinder  ist  so  stark  ge- 
wählt, daß  jeder  derselben  imstando  ist,  ein 
solches  Hebezeug  aufzunehmen,  ohne  Schaden 
zu  erleiden.  Iu  diesen  beiden  Feldern  sind 
auch  die  Fundamente  für  die  eventuell  später 
aufzustellenden  Lanfkrangerüste  vorgesehen. 

Das  Kupolofen  Ii  aus  befindet  sich  in  der 
Mitte  der  einen  Längsfront  der  Gießerei  in 
nächster  Nähe  des  Roheisenlagers  und  hat  eine 
Grundfläche  von  300  qm  (siehe  Querschnitt  G — // 
und  Längsschnitt  A—H  Tafel  IX).  In  dem- 
selben sind  vier  Kupolöfen  von  je  900  mm 
Durchmesser  aufgestellt,  welche  abwechselnd, 
täglich  je  eiu  Ofen,  in  Betrieb  sind.  Diese 
Öfen  haben  eine  durchschnittliche  stündliche 
Schmelzleistung  von  5,5  t.  Die  tägliche  Schmel- 
zung beträgt  etwa  20 1.  Die  Oberkante  der 
Kupolöfen  schließt  mit  der  Gichtbühne  in  einer 
Höhe  von  4,750  m  über  Gießereisohle  ab.  Der 
Abstand  zwischen  Gichtbühne  und  den  zuge- 
hörigen Dachbindern  beträgt  3,000  m.  Die  Gicht- 
bühne ist  für  eine  Nutzlast  von  1,5  t  f.  d. 
Quadratmeter  konstruiert.  Die  Fortsetzung  der 
Kupolöfen  oberhalb  der  Gichtbühne  bilden  zwei 
aus  Eiseiifachwerk  montierte  Funkenfänger  von 
8,5  m  Höhe.  Jeder  derselben  hat  an  seiner 
Grundfläche  einen  Querschnitt  von  6  X  2,5  m, 
welcher  sich  nach  oben  auf  6,5  X  3,0  m  er- 
weitert. Der  Querschnitt  eines  dieser  Funken- 
fänger beträgt  an  seiner  engsten  Stelle  also  das 
24  fache  nnd  an  der  weitesten  Stelle  das  31  fache 
von  dem  des  lichten  Ofenquerschnitts.  Da  die 
Funkenfänger  oben  vollständig  offen  sind,  ein 
Drosseln  der  Ofenabgase  also  nicht  stattfindet, 


'  so  wird  durch  die  ebenso  plötzliche  als  auch 
beträchtliche  Querschnittsvergrößerung  die  Ge- 
;  schwindigkeit  der  Gase  ganz  bedeutend  ver- 
mindert, wodurch  ein  Zurückfallen  der  Flugasche 
und  Funken  in  die  Öfen,  oder  ein  Niederfallen 
innerhalb  der  durch  den  Funkcnranger  gebildeten 
Umfassung  erreicht  wird.  Diese  Art  Fuuken- 
fänger  wurde  schon  vor  etwa  acht  Jahren  in 
einer  der  größten  westfälischen  Gießereien  mit 
Erfolg  angewandt.  Daß  mehrere,  in  den  letzten 
fünf  Jahren  neuerbaute  größere  Gießereien  Bich 
ebenfalls  für  diese  Konstruktion  entschieden 
haben,  spricht  für  die  Zweckmäßigkeit  einer 
|  solchen  Einrichtung.  Die  Flugasche  wird  inner 
j  halb  des  Turmes  auf  der  Gichtbühne  zusammen- 
gekehrt, durch  eiu  Abfallrohr  in  einen  auf  der 
Gießereisohle  stehenden  Muldenkipper  gestürzt 
und  von  dort  aus  zum  Schutthaufen  gefahren. 
Reparaturen  erfordern  diese  Funkenfänger  nicht. 
!  Die  ßegichtung  erfolgt  durch  eine  vor  jedem 
Ofen  in  der  Längswand  des  Funkenfängers  vor- 
gesehene Öffnung,  welche  nach  Aufgabe  der 
,  Gicht  mittels  Schiebetür  geschlossen  wird.  Hinter 
den  Kupolöfen,  in  den  durch  die  Umfassungs- 
mauern des  Kupolofeubauscs  gebildeten  beiden 
Ecken,  ist  je  ein  elektrisch  angetriebener  Aufzug 
aufgestellt.  Mittels  desselben  wird  nicht  nur 
das  Eisen  und  der  Schmelzkoks  auf  die  Gicht- 
bühne befördert,  sondern  es  wird  damit  auch 
der  frische  Formsand,  welcher  zur  Herstellung 
des  Modellsandes  erforderlich  ist,  auf  die  neben 
der  Gichtbühne  liegenden  Kerntrockenkammern 
gebracht.  Der  getrocknete  Sand  wird  dann  durch 
eine  besondere  Vorrichtung,  je  nach  Bedarf,  an 
oder  in  die  Kollergänge  der  Saudanfbereitung 
geschoben,  welche  sich  auf  der  einen  Seite  de» 
Kupolofenhauses  an  die  Trockenkammern  mit  einer 
Grundfläche  von  250  qm  anschließt. 

Den  für  die  Kupolöfen  erforderlichen  Ge- 
bläsewind liefern  zwei  elektrisch  angetriebene 
;  Jäger-Gebläse  Nr.  8,  die  ebenfalls  abwechselnd 
!  in  Betrieb  sind   und  in  der  Minute  320  Um- 
.  drehnngen  machen.    Die  Pressung  des  Windes 
I  beträgt  800  bis  1000  mm  Wassersäule.  A1b 
Gebläsehaus    benutzt    man   einen   neben  dem 
Kupolofenhans    liegenden   kellerartigen  Raum, 
um   das   beim   Betrieb    entstehende  Geräusch 
I  weniger  hörbar  zu  machen. 

Die  100  qm  bedeckenden  Trockenkammern 
befinden  sich  zu  beiden  Seiten  des  Kupolofen- 
hauses. Es  sind  insgesamt  fünf  Kammern  von 
I  gleicher  Tiefe  nnd  Höhe  vorhanden,  die  jedoch 
in  der  Breite  voneinander  abweichen.  Drei  vou 
denselben  sind  je  3,000  m  breit,  während  die 
beiden  andern  eine  Breite  von  5,000  bezw. 
1,500  m  haben.  Erstere  werden  nur  des  Nachts, 
und  letztere  nur  am  Tage  betrieben.  Ebenfalls  zu 
beiden  Seiten  des  Kupolofenhauses  vor  den  Trocken- 
kammern und  der  Sandaufbereitung  liegt  die  Kern- 
macherei mit  einer  Grundfläche  von  etwa  600  qm. 
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In  dem  den  Kupolöfen  gegenüberliegenden 
Seitenbau  in  nächster  Nabe  der  Gußsammelhalle 
befindet  sich  die  Guß  putzerei.  Diese  hat 
eine  Grundfläche  von  475  qm.  Die  größeren 
Stücke  werden  von  Hand  geputzt,  während  für 
die  kleineren  drei  GuUputztrommeln  und  einige 
Schmirgelscbleifsteine  zur  Verfügung  stehen. 
Das  Absaugen  des  Staubes  wird  durch  eine 
Rohrleitung,  welche  die  Hauptarbeitsstellen  mit- 
einander verbindet,  mittels  eines  Exhaustors  be- 
werkstelligt. 

An  dem  andern  Ende  desselben  Seitenbaues, 
alsu  zwischen  dem  Modellagerhaus  und  der 
Formerei,  liegt  die  Modellschreinerei  mit 


gestellt  sind.  Gulipntzerei ,  Modellschreinerei 
;  sowie  die  Maschinenwerkstätteu  werden  durch 
eine  Dampfrohrleitung  mit  2  Atm.  Druck  ge- 
heizt. In  sämtlichen  Arbeitsräumen  sind  in  ge- 
nügender Anzahl  Kippwaschbecken  für  die  Ar- 
!  beiter  aufgestellt. 

Das  ganze  Werk  ist  mit  elektrischem  Licht 
versehen,  welches  ebenfalls  von  den  Dynamos 
erzeugt  wird.  In  der  Formerei  befinden  sich 
allein  24  Bogenlampen  zu  .je  10  Amp. 

Interessant  ist  noch  die  hydraulische  Massel- 
I  brecheranlage  (Abbildung  4).  Dieselbe  ist  eigener 
j  Konstruktion  der  Firma  Hopp  &  Reulher.  Diese 
j  Vorrichtung  ermöglicht  es,  die  Masseln  direkt  ans 


Abbildung  4. 


050  «{Di  Grundfläche.  Das  erforderliche  Modell- 
holz  ist  in  einem  hinter  der  Schreinerei  er- 
richteten und  getrennt  von  derselben  liegenden 
Schuppen  von  450  qm  Grundfläche  untergebracht. 
Mit  dem  Holzschuppen  in  einer  Front  liegen  ferner 
die  Stallungen,  Teerstation   und  die  Aborte. 

Die  Metallgießerei  mit  1000  qm  Grund- 
fläche befindet  sich  dem  Modellagerhans  schräg 
gegenüber  in  einer  Entfernung  von  etwa  40  m 
hinter  demselben.  Die  Vorratsschuppen  für 
Koks,  Brennholz,  feuerfeste  Steine,  Schamotte, 
Sand,  Sägemehl  usw.  sind  dicht  am  Hauptverlade- 
geleise, dem  Kupolofenhaus  und  der  Sand- 
anfbereitung  gegenüber,  placiert. 

Die  Beheizung  der  Gießerei  erfolgt  durch 
insgesamt  18  Wasseraltinger  Koksheizöfen,  welche 
iu  den  beiden  Säulenreihen  der  Mittelhalle  auf- 


den  Eisenbahnwagen ,  also  ohne  Umladung,  zu 
zerbrechen,  wobei  sie  dann  in  die  darunter  be- 
findlichen Abteilungen  oder  aber  in  aufgestellte 
Kippwagen  fallen,  mit  welchen  sie  dann  direkt 
zum  Aufzug  gebracht  werden  können.  Mit  Hilfe 
diese*  Masselbrechers  kann  ein  Mann  in  einer 
Stunde  120  Masseln  zu  je  50  kg,  also  insgesamt 
0000  kg,  zerkleinern. 

Von  allgemeinem  luteresse  dürften  noch  einige 
Angaben  über  die  Produktion  sein.  Im  ver- 
gangenen Jahre  wurden  6104  t  Eison  geschmolzen 
und  hieraus  u.a.  hergestellt:  etwa  30  000  Ab- 
sperrschieber von  20  bis  2000  mm  Durchmesser, 
12  000  Hydranten,  1200  VentUbrnnnen,  80  00» 
Kohrschellen,  9000  Wassermesser,  Tiefbohrnngen 
(Rohrbrunnen),  eine  Menge  Pumpen,  Pumpwerke 
I  und  Formereieinrichtungen. 
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Stahlformguss  und  Stahlformgusstechnik. 


Von  Bernhard  Osann. 
(Fortsetzung  von  S.  655.) 


Es  »oll  nunmehr  die  Stellung  und  Forin 
der  Eingüsse  und  Köpfe  besprochen  werden: 
Die  Erstarrungserscheinungen  bei  flüssigem 
Stahl  haben  eine  noch  viel  weitergehende  Be- 
deutung. Sie  bewirken,  daß  man  mit  vielen 
beim  Eisenguß  üblichen  Verfahren  vollständig 
brechen  muß. 

Es  gilt  hierbei  die  Hauptregel:  „Der  flüssige 
Stahl  muß  auf  möglichst  kurzem  Wege  in  den 
Formquerschnitt  eingetragen  werden.    Hat  man 
daher  ein   Gußstück   mit  großer  Flächenaus- 
dehnung zu  gießen,  so  müssen  zahlreiche  Ein- 
güsse und  auch  Köpfe  auf  der  ganzen  Fläche  ver- 
teilt werden ,  um  möglichst  kurze  Wege  für  den 
flüssigen  Stahl  zu  haben.    Steigender  Guß,  den 
man  vielfach  und  bei  gewissen 
Eisengußstücken  ausschließlich 
anwendet,  kann  bei  Stahlguß 
nicht  in  Betracht  kommen,  weil 
der  Stahl  viel  zu  matt  oben 
anlangen  würde.  Man  wendet, 
um  die  Form  möglichst  schnell 
zu  füllen,  oft  geneigte  Lage 
des  Formkastens  unter  Ein- 
bildung 2      f"l""ung  des  flüssigen  Stahls 
an  der  höchsten  Stelle  der  Guß- 
Yerlorener  Kopf.  fom  ^  Vom  stehenden  Guß 

macht  man  bei  Stahlgußstücken 
nicht  so  ausgedehnten  Gebrauch  wie  bei  Guß- 
eisen. Preßzylinder  und  Schmelzkessel,  die  mau 
bei  Eisenguß  mit  der  Wölbfläche  nach  unten 
gießt,  werden  in  Stahlguß  so,  wie  es  sich  am 
bequemsten  bewerkstelligen  läßt,  gegossen,  also 
meist  mit  der  genannten  Fläche  nach  oben. 
Die  Höhe  der  darüberstehenden  Flüssigkeitssäule 
scheint  bei  Stahlgnß  ohne  Einfluß  auf  die  Dich- 
tigkeit zu  sein. 

Flüssiger  Suhl  darf  beim  Nachrücken  uns 
dem  Einguß  oder  verlorenen  Kopfe  niemal»  eine 
Querschnittsverengung  vorfinden,  weil  sonst  un- 
fehlbar eine  Undichtigkeit  unterhalb  der  Ein- 
8chnürnngs8telle  zutage  tritt.  Um  dieser  Be- 
dingung zu  genügen,  muß  man  verfahren  wie 
bei  Abbildung  2  in  „Stahl  und  Eisen"  1903 
S.  103  und  mehrere  verlorene  Köpfe  in  Rück- 
sicht auf  die  Einschnürungen  anwenden,  oder 
wie  bei  Abbildung  4  ebendaselbst,  wo  entweder 
zwei  Köpfe  E  oder  ein  Kopf  F  angewendet  ist, 
am  keine  Hohlräume  bei  D  aufkommen  zu 
lassen.    Ein  Verfahren,  um  die  verlorenen  Köpfe 

»  Vergl.  „SUhl  und  Eisen"  1900  S.  897:  „Sfahl- 
fonngußstücke  der  Alexanderbrü<ke  in  Tari».1- 


ausreichend  stark  für  ihren  Zweck  angeben  zu 
können,  findet  der  Leser  in  dem  Vortrage  des 
Verfassers  „Stahlformguß  und  seine  Verwen- 
dung",* aus  welchem  auch  obengenannte  Ab- 
bildungen entnommen  sind. 

Nun  ist  es  bisweilen  einfach  unmöglich,  der 
eben  gekennzeichneten  Bedingung  gerecht  zu 
werden,  weil  z.  B.  bei  einem  hohen  kasten- 
artigen Körper  der  Raum  zu  beschränkt  ist, 
um  die  Trichter  nach  Maßgabe  der  letzt- 
genannten Abbildung  anzubringen.  Es  gibt  da 
ein  Aushilfsmittel,  nämlich  das  Einlegen  von 
Schmiedeisenstücken ,  um  an  Stellen  großen 
Querschnitts  schnell  eine  Erstarrung  zu  be- 
wirken. Dieses  Hilfsmittel  soll  aber  wegen  der 
Fehlgußgefahr  nur  im  äußersten  Notfall  an- 
gewendet werden.  Der  Konstrukteur  tut  also 
gut,  nicht  damit  zu  rechnen.  Da  die  Beseitigung 
der  verlorenen  Köpfe  große  Mühe  verursacht, 
und  es  nicht  gleichgültig  ist,  ob  die  Drehbank, 
Hobelmaschine,  Fräsmaschine  oder  gar  der  Hand- 
meißel in  Wirkung  treten  kann,  so  muß  eine 
stetige  Fühlung  zwischen  Konstrukteur  und 
Stahlgießer  bestehen,  wie  ich  dies  in  dem  er- 
wähnten Vortrage  näher  gekennzeichnet  habe. 

Die  Gestalt  des  verlorenen  Kopfes  ist  ge- 
gebenermaßen die  des  abgestumpften  Kegels 
mit  der  kleineren  Basis  nach  unten.  Will  man 
an  Kopfgewicht  bei  großen  Stücken  sparen,  so 
kann  man  die  Form  Abbildung  2  anwenden. 
Sie  verursacht  etwas  mehr  Formarbeit,  hat  aber 
eine  kleinere  Abkithlnngsfläche,  was  nur  günstig 
wirken  kann.  Als  Höhe  für  den  verlorenen 
Kopf  nimmt  man  meist  das  Anderthalbfache  des 
Durchmessers,  kann  dies  Maß  aber  bei  starken 
Köpfen  vermindern,  wenn  man  aus  dem  Martin- 
ofen oder  noch  besser  aus  dem  Tiegel  nach- 
gießen kann.  Es  gibt  auch  noch  ein  anderes 
Hilfsmittel,  um  starke  Querschnitte  schnell  zur 
Erstarrung  zu  bringen  und  dieselbe  Wirkung 
wie  durch  eingelegte  Schmiedeisenstücke  zu  er- 
reichen. Es  ist  dies  das  Anlegen  von  Eisen- 
stücken in  die  Forrawand  als  Kokillen.  Die 
Wirkung  dieses  Hilfsmittels  ist  allerdings  eine 
beschränkte,  es  können  nur  1 5  bis  20  mm  Qner- 
schnittsunterschied  ausgeglichen  werden. 

Zur  Erzielnng  einer  reinen  Oberfläche 
sind  einige  Kunstgriffe  nötig.  Um  alle  mecha- 
nisch in  dio  Gußform  gelangten  Uneinig- 
keiten aufzunehmen  und  eine  Gasansammlung 
unterhalb  der  Formdecke  unschädlich  zu  machen, 
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ist  die  Anordnung  eines  Schlackenrandes,  d.  h. 
eine  Verlängerung  der  Form  nach  oben,  bei 
Stahlgaß  besonders  wichtig.  Bei  Bohrungen, 
deren  Achse  wagcrecht  in  der  Gußforin  liegt,  maß 
eine  sehr  starke  Bearbeitung  zugegeben  werden, 
da  Bowohl  auf  der  unteren  wie  auf  der  oberen 
Fläche  starke  Schiuutzansamnilungen  stattfinden 
können.  Bei  Zapfen  und  bearbeiteten  Wellen- 
flächen, auf  denen  unmittelbar  verlorene  Köpfe 
oder  Eingüsse  gestanden  haben,  machen  sich 
Gefügeabweicbungen  nach  dem  Abdrehen  geltend. 
Da  dies  nicht  statthaft  ist,  muß  man  solche 
Gußstücke  verloren  verlangern  und  Eingüsse  und 
Gußtrichter  auf  die  Verlängerungen  aufsetzen. 
In  Rücksicht  auf  blanke  Flüchen  wird  man, 
wenn  es  angeht,  die  zu  bearbeitende  Fläche 
nach  unten  gießen.  Müssen  beide  Flächen  be- 
arbeitet werden,  so  bleibt  nichts  anderes  übrig, 
als  einen  starken  Schlackenrand  aufzusetzen, 
der  dann  heruntergedreht  werden  maß.  Narben, 
denen  man  vielfach  deutlich  die  Fließrichtnng 
des  Stahls  ansieht  und  die  deshalb  auch  „Fließ- 
narben"  genannt  werden  sollen,  konnte  man  viel- 
fach an  Ausstellungsstücken  in  Düsseldorf  be- 
obachten, z.  B.  au  dem  großen  vom  Bochumer 
Verein  ausgestellten  Konverterringe  und  an  vielen 
großen  Polgehäusen.  Es  wäre  ganz  verkehrt, 
solche  Stücke  als  minderwertig  zu  erklären.  Es 
gibt  kein  Gegenmittel,  abgesehen  von  Verhäm- 
mern  und  Putzen.  Eine  Erklärung  denke  ich 
mir  im  Hinblick  darauf  gegeben,  daß  der 
fließende  Stahl  beim  Berühren  der  Formwände 
Gase  ausstößt.  Es  werden  Gußstücke  mit  star- 
kem Querschnitt  nnd  Dynamostahlqualität  beson- 
ders durch  diese  Erscheinung  gekennzeichnet. 

Eine  andere  Erscheinung  bilden  die  so- 
genannten „Wurmgänge"  auf  starkwaudigen  Guß- 
stücken, genau  den  Gängen  gleichend,  welche 
der  Holzwurm  unter  der  Borke  herstellt.  Sie 
bedeuten  ebenfalls  nnr  Schönheitsfehler.  Es 
scheint  ein  Zusammenhang  mit  dem  Wasser- 
dauipf  zu  bestehen,  den  die  Gußform  bei  länge- 
rem Stehen  vor  dem  Guß  aufnimmt,  und  der 
durch  Nachtrocknen  beseitigt  werden  kann. 
Solche  Wurmgänge  treten  gern  bei  starken 
hohen  Gußstücken  auf,  z.  B.  Walzen,  großen 
Muffen  usw. 

Einige  Werke  haben  große  Sorgfalt  auf- 
gewendet, um  durch  Hämmern  und  Putzen  eine 
tadellose  Oberfläche  herzustellen.  Es  ist  dies 
eine  Leistung,  die  wohl  für  die  Zwecke  der 
Ausstellung  als  gerechtfertigt  erscheint,  aber 
sonst  nicht  durchgeführt  werden  kann  und  auch 
nicht  durchgeführt  zu  werden  braucht.  Von 
ganz  besonderer  Bedeutung  waren  die  glatten 
sauberen  bearbeiteten  Flächen,  vielfach  bei 
doppelseitig  bearbeiteten  Stücken.  In  dieser 
Beziehung  verdienen  die  Wittener  Gußstahl- 
werke neben  Krupp  besondere  Anerkennung. 
Einige  Werke  hatten  Gußstücke  so,  wie  sie 


aas  der  Form  kamen,  nach  Abstoßen  der  Forrn- 
masse  ausgestellt,  um  die  vollendete  Form-  und 
Gielitechnik  au  den  unbearbeiteten  und  un- 
ge patzten  Stücken  zu  zeigen.  Gelsenkirchen 
(Bleikessel,  Kammwalzen)  und  Stahlwerk  Krieger 
(Kapselmotorgehäuse)  verdienen  es,  Anerkennung 
in  dieser  Richtung  zu  finden. 

Wie  bereitB  angedeutet,  geschieht  das  Glühen 
nicht  nur  zur  Beseitigung  der  Spannung  in 
Gußstück,  sondern  auch  in  der  Absicht,  die 
Festigkeitseigenschaften  durch  eine  Gefügeaml^- 
rung  günstig  zu  beeinflussen.  Ich  verweise  hier 
auf  meinen  Vortrag  in  „Stahl  und  Eisen"  1903 
8.  103  und  auf  die  Abhandlung  über  die  Stahl- 
gußstücke der  Alexanderbrücke  in  „Stahl  und 
Eisen"  1!>00  S.  942.  In  dieser  sind  Glfih- 
zeiten  und  Temperaturen  gegeben,  die  zum  Teil 
recht  bedeutend  voneinander  abweichen.  Die 
Mehrzahl  der  an  der  Lieferung  beteiligten  Werke 
!  hat  die  Temperatur  von  1000  bis  1100°  er- 
■  reicht,  dann  die  Temperatur  schnell  auf  600 
'  bis  700°  fallen  lassen,  und  dann  diese  Tem- 
peratur noch  einige  Zeit  aufrecht  erhalten. 
Große  Glühöfen,  wie  sie  für  Schiflssteven  und 
ähnliche  Teile  erforderlich  sind,  ganz  gleich- 
mäßig zu  heizen,  gelingt  auf  dem  Kruppschen 
Werke  nur  durch  Anordnung  besonderer  Wind- 
zuführung durch  Ventilatoren  (Gasfeuerungen 
und  direkte  Fenernngen).  Die  Sohle  der  Glüh- 
öfen wie  auch  die  der  Trockenöfen  wird  bei 
Krupp  nnd  auch  auf  anderen  Werken  durch 
einen  Wagen  gebildet,  dessen  Plattform  gegen 
die  Ofenwände  durch  Sand  abgedichtet  wird. 
Im  Stahlwerk  Krieger  bei  Düsseldorf  ist  eine 
Kecuperativfeuernng  mit  bestem  Erfolge  ein- 
geführt. Anordnung  und  Einzelheiten  dieses 
Ofens  sind  sehr  interessant. 

Das  Gießen  in  nngetrockneten  Formen  ist 
bei  dünnen  Querschnitten  möglich  und  beispiels- 
weise bei  Gi  nbenwagenrädern  mit  Erfolg  stellen- 
weise eingeführt.   In  England  ist  das  Verfahren, 
in  grünem  Sande  zu  gießen,  weit  mehr  aus- 
gebildet und  wird  auch  für  dickwandige  Stücke 
angewendet.     Infolgedessen   müssen  aber  sehr 
verschieden  zusammengesetzte  Massen,  den  ein- 
zelnen   Wandstärken   entsprechend,    zur  Ver- 
fügung stehen.    Wie  weit  dabei  die  Ersparnis 
an  Transport-  und  Trockenkosten  den  Mehrauf- 
wand an  Putzerlöhnen  und  den  größeren  Aus- 
schuß ausgleicht,  mag  dahingestellt  sein.  Aach 
die  Zuverlässigkeit  des  Materials  kann  bei  stark- 
wandigen  Stücken  nie  dieselbe  sein,  wie  die  bei 
getrockneten  Formen  erzielte.    Für  Kerne  sind 
vielfach  besondere  Mischungen  im  Gebrauch,  die 
nnr  ganz  oberflächlich  getrocknet  zu  werden 
brauchen,  wie  sie  auch  bei  Eisenguß  bekannt 
sind.    Solche  Kerne  zerfallen  dann  nach  den 
Guß  und  erleichtern  dadurch  die  Putzarbeit. 

Die  Formmaschine  ist  heute  in  vielen  größe- 
ren Stahlgießereien  eingeführt  oder  in  der  Ein- 
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f&hrung  begriffen.  Sie  ist  für  Stahlgießereien 
eine  Errungenschaft  der  auf  die  letzte  Hoch- 
konjnnktnr  folgenden  Zeiten  des  Niedergangs. 
Von  den  Werken,  die  Formmaschinen  eingeführt 
haben,  seien  hier  genannt:  das  Krnppsche  Werk 
in  Annen,  Oeking  &  Co.  in  Dasseldorf,  Stahl- 
werk Krieger  in  Düsseldorf,  die  ßergische  Stahl- 
industrie in  Remscheid.  Letztgenannte  Firma  hat 
nicht  nur  Gmbenwagenräder  und  Kapseigehause 
für  Dynamomaschinen,  die  zunächst  wegen  der 
großen  Stückzahlen  in  Betracht  kommen,  son- 
dern auch  Seitenwangen  für  Straßenbahnwagen- 
Cntergestelle,  Getriebe  für  Straßenbahnwagen  und 
andere  Stücke  mit  Erfolg  anf  die  teils  in  eigenen, teils 
in  fremden  Werkstätten  gebauten  Formmaschinen 
gebracht.  Es  kommen  bei  Stahlformgnß  nur 
hydraulische  Forinmaschinen  in  Betracht.  In 
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auch  die  Vorschriften  für  Dynamostahl  und  bei- 
spielsweise für  bestimmtes  Lokomotivmaterial 
(38  kg  Festigkeit)  lassen  sich  bei  einigermaßen 
vorsichtiger  Schrot tauswahl  leichter  im  sanren 
als  im  basischen  Ofen  befriedigen,  weil  man 
den  Kohlenstoffgehalt  besser  in  der  Gewalt  hat. 
Selbstverständlich  müssen  Werke,  die  anch 
Blöcke  erzeugen,  den  basischen  Ofen  anwenden." 

Die  Einteilung  des  S  t  ah  1  f  o  r  m  gn  sses. 

Die  Bergische  Stahlindustrie  in  Remscheid 
gibt  folgende  Einteilung: 

»Yntlgkit«  Ifrhnunfc 


Abbildung  3. 
Induktionskurvc  für  eine  Probe  Dynainostahl. 

einem  Falle  kamen  60  Atm.  Wasserdruck  beim 
Einpressen  der  Masse  in  dio  Formkasten  zur 
Anwendung. 

Im  Schinelzbetriebe  werden  beide  Zustcllungs- 
arten,  die  saure  und  die  basische,  verwendet. 
Die  Kruppschen  Werke  verfügen  über  saure  und 
basische  Öfen.  Dynamostahl  wird  nur  aus  basi- 
schen Öfen  gegossen;  im  übrigen  entscheiden 
die  jeweilig  maßgebenden  Betriebsrücksichten. 
Die  Gelsenkirchener  Gußstahlwerke  haben  zwei 
saure  und  einen  basischen  Ofen.  Oeking  &  Co. 
und  das  neue  Stahlwerk  Krieger  besitzen  aus- 
schließlich saure  Öfen.  Die  Bergische  Stahl- 
industrie hat  nur  basische  Öfen.  Die  Gute- 
lioffnungshütte  hat  in  Sterkrade  neben  großen 
basischen  Öfen  einen  kleinen  sauren  aufgestellt. 
Krieger  hat  nach  Vollendung  seines  neuen  Stahl- 
werks die  Gründe  angegeben,  die  ihn  veranlaßt 
haben,  die  saure  Zustellung  für  die  Martinöfen 
zu  wählen.»  Er  hat  mir  gegenüber  diese  Aus- 
führungen mündlich  dahin  ergänzt,  daß  er  alle 
Ursache  habe,  diese  Anordnung  nicht  zu  be- 
reuen. Er  sagt:  „Für  höhere  Festigkeitsziffern, 
die  meist  bei  Stahlformgnß  verlangt  werden,  ist 
zweifellos  der  saure  Martinofen  bequemer;  aber 


•  Vergl.  «Stahl  und  Eisen"  1900  Nr.  28. 
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2.  „  sah  .  . 
8.  „  zähhart 
4.  hart 


unter  40  kg  über  20  °/„ 
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Typische  Stücke  sind  für  1 :  Dynamogehäuse ; 
für  2:  bearbeitete  MaBchinenlcilo  aller  Art; 
für  3 :  Bagger- 
maschinonteile;  für 
4:  Teile  für  Zer- 
kleinerungsmaschi- 
nen. Außerdem  be- 
steht noch  eine 
Gattnng  „spezial- 
hartu. 

Der  Kruppsche 
Katalog  gibt  fol- 
gende Einteilung: 

A.  Formguß  für 
Dynamomaschinen; 

B.  Formguß  für  den  Schiffhau,  Schiffsmasehinen- 
bau,  Lokomotivban  nnd  allgemeinen  Maschinen- 
bau; C.  harter  Stahlformguß ;  D.  Hartstahl  form  - 
guß;  E.  Spezialstahlforinguß.  Diese  Krnppsche 
Einteilung  soll  auch  in  Rücksicht  auf  die  Erzeug- 
nisse anderer  Werke  besprochen  werden: 


lim» 


Ahbildnng  4. 
IV  rm  eabi  1  i  tat  s  k  u  r  ve 
für  eine  Probe  Dynamostabl. 


Abbildung  5. 

Induktionskurve  für  eine  Probe  schwedische»  Eisen. 


A.  Dynamostahl  hat  etwa  folgende  Zusammen- 
setzung:* 0,1  bis  0,15  C,  0,2  bis  0,3  Mn,  0,2 
bis  0,4  Si,  Phosphor  und  Schwefel;  namentlich 
letzteren  in  sehr  niedrigen  Grenzen.  Die  in 
„Suhl  und  Eisen"  1900  Nr.  3  (Stahlwerk  Krieger) 
mitgeteilten  magnetischen  Eigenschaften  (perma- 
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nenter  Magnetismus  =  7500,  Koerzitivkraft 
=  0,95,  Energieverlust  =  9400)  sind  bei  einer 
Stahlzusammensetzung  Si  =  0,14,  C  =  0,138, 
I»  =  0,071,  Mn  =  0,264  gefunden.  Eine  In- 
duktions-  und  Permeabilitätskurve  ist  in  Abbil- 
dung 3  und  4  dem  Kruppschen  Katalog  ent- 
nommen, in  Gegenüberstellung  zu  den  Kurven  für 
schwedisches  Eisen,  Abbildung  5  und  6  (Schweiß- 
eisen aus  schwedischem  Roheisen  erzeugt,  mög- 
licherweise mit  Hülfe  des  Frischherdes). 

Eine  tabellarische  Znsammenstellung  aus  der- 
selben Quelle  gibt  folgende  Werte: 


Material 

EnergleTrf. 
Init  durch 
Hj«l«r»tlt 

f.  d.  ccra 

Ei*« 

Die 
Kojriltl». 
kr»ft 

Magnelltrhe 
Induktion  B 
bei  einer 
Fctdttärkv 

Gew.  Schmiedeisen  .  .      20  700 

2,9 

14  200 

Gew.  Flußeisen    .  .  . 

14  700 

2,3 

15  400 

Kruppscher  Dynamo- 

11  100 

1,5 

16  100 

Schwedisches  Eisen 

8400 

1,2 

14  900 

Viele  Aussteller  hatten  ein  amtliches  Prttfungs- 
zcugnis  und  Permeabilitätskurven  ausgestellt 
(Gutehoffnangsbntte,  Gelsenkirchen,  Krieger,  Ber- 
gische Stahlindustrie). 

Es  drangt  sich  hier  die  Frage  auf:  „  Ließe 
sich  denn  nicht  durch  Versuche  feststellen,  welche 
chemische  Zusammensetzung  oder  welche  Festig- 
keiteziffern die  beste  Gewähr  für  zweckentsprechen- 
des Verhalten  der  Stahlformgnßstöcke  für  Dynamo- 
maschinen bieten?"  Ich  meine,  die  Lösung  einer 
solchen  Aufgabe  könnte  unseren  großen  elektro- 
technischen Werken  gar  nicht  so  schwer  fallen, 
da  die  Praxis  immer  mit  einer  Reserve  rechnen 
muß,  und  es  sich  nicht  um  wissenschaftliche 
Werte  in  den  allermeisten  Fällen  handelt. 

Für  Stahlguß  B  können  etwa  0,25  bis  0,3  C, 
0,3  Si,  0,3  bis  0,5  Mn  angenommen  werden. 
Festigkeit  meist  40  bis  50  kg.  Die  Preußischen 
Staatsbahnen  und  die  Kaiserliche  Marine  unter- 
scheiden im  allgemeinen  drei  Qualitäten: 


Fettigkeit 

1.  37-44  kg 

2.  10-50  „ 
8.    45  -  55  . 


Dehnung 

20°/« 
18  „ 
12  , 


RIcgcprob«  bei 
SS  m«n  Darcbm, 

1H0" 
90° 
HO» 


Die  Dehnung,  gemessen  an  Stäben  200  mm 
lang,  20  mm  Durchmesser  bei  1.,  25  mm  bei 
2.  und  3. 

Für  Schiffsmaterial*  schreibt  vor: 

Fettigkeit  Dehnung 

der  Germanische  Lloyd  .  .    40   55  kg      15*  o 
„   Englische  Lloyd    .  .  .    44  —47  n        10  „ 
die  Deutsche  Kriegsmarine    45    56  ,,        12  r 

für  Fundamentrahmen  und  Ständer,  und  10  bis 
50  kg  Festigkeit,  1M0/0  Dehnung  für  andere 
Suhlgaßteile. 

•  Au*  dem  Vortrage  von  K.  Sehrüdter.  Vergl. 
„Stahl  nnd  Eisen"  1902  8.  701. 


Bureau  Veritas  verlangt  60  kg  für  Funda- 
mentrahmeu,  55  kg  fdr  Steven,  und  schreibt  bei 
Festigkeiten  von  60,  55,  48,  44,  40  kg  eine 
Dehnung  von  6,  8,  10,  12,  14  °/t  vor.  Der 
Englische  Lloyd  verlangt  für  Steven,  als  eine 
besondere  Klasse,  41  bis  55  kg  Festigkeit  hei 
8  °/a  Dehnung.  In  die  Klasse  B  fallen  natürlich 
auch  Lokomotivradstcrno  und  Lokomotivteile 
aller  Art.  Einzelne  Eisenbahnverwaltungen  fordern 
für  Kreuzköpfe,  Gleitbacken  und  Achslager  aus 
Rücksicht  auf  Abnutzung  55  bis  65  kg  Festig- 
keit bei  12  %  Dehnung.  Kammwalzen  mit  etwa 
0,3  bis  0,5  °/o  C  and  Walzen  mit  0,4  bis  0,6  °/o 
letztere  bei  50  bis  65  kg  Festigkeit,  stehen  auf 
der  Grenze  zwischen  Klasse  ß  und  C. 

C.  Harter  Stablformguß  umfaßt  Herzstücke, 
gegossene  Scheibenräder  und  alle  Teile  für  Zer- 
kleinerungsmaschinen, also  Kollergangsteiler  un<l 
-Ringe,  Erzwalzen,  Steinbrecherplatten,  Misch- 
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Abbildung  6. 
Permeabilitätskurve  für 
eine  Probe  schwedische.  Eisen. 


Schnecken  und  Messer,  Mahlringe  usw. 
Kolilenstoffgehalt  wird  im  allgemeinen 
einer  Festigkeit 
von  50  bis  70  kg 
0,5  bis  0,7  °/o  be- 
tragen ,  wenn  er 
auch  bei  Mahl- 
walzen bis  1,1  °/° 
steigt.  Die  von  der 
Bergischen  Stahl- 
industrie ausge- 
stellten Mahlringe 
für  Griffinmühlen 
weisen  eine  Festig- 
keit von  95  bis 
105  kg  auf.  Der 

Mangangehalt 
steigt    bis  etwa 

0,7  °/o-  Unter  Umständen  wird  Wolfram  und  Chrom 
zur  Erzielung  besonders  hoher  Härte  verwendet. 

D.  Ilartstahlformguß  ist  eine  Bezeichnung, 
welche  die  Firma  Krupp  eingeführt  hat.  Es  ist 
ein  Material,  das  durch  besondere  Zusätze,  über 
die  sich  die  beteiligten  Werken  nicht  äußern,  und 
durch  ein  besonderes  Glühverfahren  eine  solche 
Härte  erhalten  hat,  daß  es  von  keinem  Stahl- 
werkzeug in  nennenswerter  Weise  angegriffen 
wird.  Dabei  besitzt  es  eine  solche  Zähigkeit, 
daß  es  sich  im  kalten  ZusUnde  biegen  läßt, 
wie  dies  durch  Ausstellungsstücke  in  der  Krupp- 
halle gezeigt  wurde. 

HartsUhlformguß  ist  auch  nicht  bearbeitungs- 
fähig,  wenn  er  geglüht  wird,  da  ihm  jede  Spur 
von  Härtbarkeit  abgeht.  Die  Eingüsse  können 
nur  durch  Abschlagen  und  Abschleifen  der 
Stümpfe,  auch  nötigenfalls  durch  Abschmelzen 
mit  dem  elektrischen  Schweißapparat  entfernt 
werden.  Dieser  Umstand  begrenzt  seine  Ver- 
wendung auf  verhältnismäßig  kleine  Teile.  Die 
Herstellungskosten  sind  hoch;  in  runder  Zahl 
beträgt  der  Aufpreis  für  derartige  Stahlform- 
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goßstücke  50  °/o.  Hauptsächlich  sind  es  Teile 
von  Zerkleinerungs-  nnd  Baggermaschinen,  welche 
diesen  A afpreis  in  Rücksicht  auf  die  starke 
Inanspruchnahme  auf  Abnutzung  lohnen.  Andere 
Verwendungszwecke  wurden  durch  ein  ausbruch- 
sicheres Gefängnisfenster  und  eine  einbruch- 
sichero  Tresorplatte  zur  Anschauung  gebracht. 
Das  Material  ist  auch  walzbar.  Müssen  der- 
artige Stücke  an  einigen  Stellen  bearbeitet  werden, 
so  hilft  man  sich  durch  Einsetzen  von  Büchsen 
und  Plattchen  aus  weicherem  Material  in  die 
Gußform,  so  daß  sie  von  dem  flüssigen  Stahl 
umschlossen  werden. 

E.  Spezialstahlformgnii  nennt  Krupp  einen 
Nickelstahl,  der  ausschließlich  für  den  Geschütz- 
bau verwendet  wird,  aber  noch  ein  weites 
Znknnftsgebiet  im  Schiffbau  finden  wird ,  um  so 
mehr  als  sein  Aufpreis  gegenüber  gewöhnlichem 
Stahlguß  nur  etwa  20  °/°  betragen  soll.  Sein 
Wert  wird  durch  die  hohe  Dehnungsziffer  bei 
hoher  Festigkeit  und  durch  die  hochliegende 
Elastizitätsgrenze  ausgedrückt.  Dem  Kruppschen 
Katalog  zufolge  ergibt  er  in  angegossenen  Probe- 
staben eine  Festigkeit  von  etwa  60  kg  für  das 
Quadratmillimeter,  eine  Dehnung  von  etwa  18  °jo 
(200  X  20  mm),  eine  Kontraktion  von  etwa 
55  °/o,  eine  Elastizitätsgrenze  von  etwa  40  kg 
f.  d.  Quadratmillimeter.  Die  Größe  der  Zähig- 
keit ist  besonders  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
Biegeproben  von  25  mm  Durchmesser  sich  um 
ISO1  kalt  biegen  lassen,  ohne  zu  brechen.  Die- 
selbe Probe  wird  sonst  nur  bei  Festigkeiten  bis 
44  kg  angewendet.  Die  hochliegende  Elastizitäts- 
grenze sichert  solchen  Gußstücken  eine  hohe 
Stoßfestigkeit. 

Nickelstahl  wurde  auch  von  mehreren  anderen 
großen  Werken,  allerdings  nicht  in  Gestalt  von 
Stahlformgußstflcken,  ausgestellt, 

Der  ans  England  und  Amerika  bekannte 
Manganstahl  findet  sich  als  deutsches  Erzeugnis 
in  Gestalt  von  Formgußstücken,  ausschließlich 
bei  der  Bergischon  Stahlindustrie,  die  einige 
Baggerkettenglieder,  aus  dem  Tiegel  gegossen, 
ausgestellt  hatte.  Die  Eigenschaften  sollen  die- 
selben sein  wie  beim  Kruppschen  Hartstahlform- 
gnß.  Ob  eine  Übereinstimmung  in  der  Her- 
stellnngsweise  nnd  Zusammensetzung  besteht, 
maß  dahingestellt  bleiben. 

Der  Hörder  Bergwerks-  nnd  Ilflttenverein 
hatte  Gußstücke  und  Bmchproben  ausgestellt, 
die  mit  Hilfe  des  Huthschen  Zentrifugalgießver- 
fahrens hergestellt  sind  und  dio  Eigenschaften 
der  Bearbeitnngsfähigkeit  und  Zähigkeit  im 
Innern  nnd  einer  harten  Fläche  am  äußeren 
Umfange  vereinigen.  Bei  diesem  Verfahren  wird 
eine  harte  Stahlsorte  an  den  Umfang,  eine  weiche 
in  die  Mitte  der  rotierenden  Gußform  einge- 
tragen. Ausgestellt  waren  Koksbrechringe  und 
Straßenbahnwagenräder  nebst  Bruchproben, 
welche  den  Nachweis  bieten,  daß  die  beiden 

XILm 


Stahlsorten,  die  zur  Ausfüllung  der  Gußform 
benutzt  werden,  sich  nicht  vermischen.  (Vergl. 
hierzu  die  Abbildung  auf  Seite  572  in  „Stahl 
und  Eisen"  1897.)  Diesen  Nachweis  hat  auch 
seinerzeit  der  Erfinder  des  Gießverfahrens, 
Zivilingenieur  Paul  Huth  in  Essen  a.  d.  Ruhr, 
durch  einen  Vortragsversuch  erbracht,  indem  er 
Kaffee  und  Milch  ebenso  in  ein  rotierendes  Gefäß 
wie  die  beiden  Stahlsorten  in  die  Gießform  ein- 
trug. Bedingung  ist  allerdings,  daß  die  Um- 
drehungszahl ganz  genau  geregelt  wird.  Sie 
ist  verhältnismäßig  gering.  Bei  zu  großer  Um- 
drehungszahl tritt  eine  Mischung  ein,  bei  zu 


Abbildung  7. 


Abbildung  8. 

geringer  lagern  sich  die  beiden  Stahlgattungen 
wagerecht  übereinander  ab.  Für  einen  Kamm- 
walzenguß hat  Hnth  in  einem  Falle  zehn  Um- 
drehungen in  der  Minute  vorgeschrieben.  Auch 
die  Stellung  der  Eingüsse  und  die  Gestalt  der 
Eingußkanälo  ist  von  Bedeutung.  Der  harte 
Stahl  wird  am  Umfange  tangential  eingeführt, 
der  weiche  in  der  Mitte  (vergl.  Abbildung  7 
und  8  Scheiben-  und  Speichenrad).*  Der  Guß 
kann  ans  dem  Martinofen  und  dem  Tiegel  er- 
folgen. Bisher  soll  immer  der  Tiegel  verwendet 
sein  in  Rücksicht  auf  Stücke  von  geringem 
Gewicht. 


•  „Zeitschrift  de»  Vereins  deutscher  Ingenieure", 
I  Band  XXaXIV. 
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Die  Vorteile,  die  aas  diesem  Verfahren  ab- 
geleitet werden  können,  liegen  anf  der  Hand. 
Es  besteht  große  Widerstandsfähigkeit  gegen 
Abnutzung,  bei  großer  Widerstandsfähigkeit 
gegen  Zerbrechen  des  Gußstücks.  Bei  einem 
Eisenbahnwagenrade  muH  man  sonst  meist  diese 
Eigenschaften  durch  Umlegen  eines  harten  Rad- 
reifens erzielen.  Die  Härte  der  Umfangsfläche 
besteht  ungestört  bis  zur  Trennungsfläche  der 
beiden  Stahlsorten.    Abgesehen  davon  soll  das 


Abbildung  9. 

Zentrifugalverfahren  anf  große  Dichtigkeit  und 
infolgedessen  auf  Ersparnis  an  Trichtergewicht 
wirken.  Huth  plant  die  Anwendung  für  Kamm- 
walzen, Zahnräder,  Mahlringe,  Pochstempel, 
Mischmesser  und  dergleichen,  auch  für  Panzer- 
platten. Die  Form  einer  solchen  ist  bemerkens- 
wert: Es  wird  eine  parabelförmig  gekrümmte 
Platte  hergestellt,  die  dann  später  geradegerichtet 
wird.  Das  Eintragen  des  harten  Stahls  erfolgt 
von  den  beiden  kurzen  Endflächen  ans  mit 
tangentialem  Einlauf  (Abbildung  9). 
Das  weiche  Metall  wird  dann  ebenso 
eingeführt,  vermischt  sich  aber  bei 
geeigneter  Umdrehnngszahl  nicht.  Die 
in  der  Abbildung  gekennzeichneten 
Steiger  werden  bei  ruhender  Form 
von  oben  her  gefüllt, 

Die  Bedeutung  dieses  zweifellos 
sehr  interessanten  Gießverfahrens  für 
die  Stahlformgnßtechnik  kann  heute 
noch  nicht  abgemessen  werden.  Zu- 
nächst kann  sich  dies  Verfahren  da 
anschließen,  wo  der  Hartstahl  nicht  mehr  An- 
wendung finden  kann,  d.  h.  bei  solchen  Guß- 
stücken, die  umfangreiche  Bearbeitung  erfahren 
müssen,  oder  die  so  schwer  sind,  daß  die 
Trichter  zu  groß  werden  und  dann  nicht  mehr 
entfernt  werden  können.  Die  Abbildung  1U 
stellt  ein  Gußstück,  nach  Huthschem  Verfahren 
gegossen,  dar.  — 

In  Düsseldorf  hatten  im  Jahre  1902  fol- 
gende Firmen  Stahlformguß  ausgestellt: 

A.  in  eigenen  Gebäuden:  1.  Friedrich 
Krupp  mit  seinen  Werken  in  Essen,  Annen  und 
Grusonwerk.  2.  Der  Hörder  Bergwerks-  und 
Hüttenverein  in  Hörde.  3.  Der  Bochumer  Ver- 
ein  für   Bergbau   und  Gußstahlfabrikation  in 


Bochum.  4.  Rheinische  Metallwaren-  und  Ma- 
schinenfabrik in  Düsseldorf.  5.  Gutehoffnunga- 
hütte,  Aktienverein  für  Bergbau  und  Hütten- 
betrieb,  Abteilung  Sterkrade.  B.  in  der  Ma- 
schinenhalle: 6.  Haniel  &  Lueg,  Maschinen- 
fabrik, Eisen-  und  Stahlwerk  in  Düsseldorf- 
Grafenberg.  C.  in  der  Industriehalle,  vod 
Süden  nach  Norden  gehend:  7.  Phönix,  Aktien- 
gesellschaft für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb  in 
Laar  bei  Ruhrort  und  Eschweiler  bei  Aachen. 
8.  Oeking  &  Co.  in  Düsseldorf.  9.  West- 
fälische Stahlwerke  in  Bochum.  10.  Stahlwerk 
Krieger  in  Düsseldorf.  11.  Gußstahlwerk 
Witten  bei  Witten.  12.  Gelsenkirchener  Guß- 
stahl- und  Eisenwerke  in  Gelsenkirchen.  13.  Saar- 
brückener Gußstahlwerke  in  Malstatt-Burbach. 
14.  Fahrendeller  Hütte,  Winterberg  &  Jüres  in 
Bochum.  15.  Stahlwerk  A.-G.  Oharlottenhütte 
in  Niederschelden.  16.  Bremer  Hütte  bei 
Weidenau  a.  d.  Sieg.  17.  Bergische  Stahl- 
industrie G.  m.  b.  H.  in  Remschoid. 

Die  schwersten  Stücke  der  Ausstellung  sind 
die  von  dem  Kruppschen  Werke  in  Essen  aus- 
gestellten Walzwerksständer,  die,  in  das  große 
Panzerplattenwalzwerk  eingebaut,  nnter  dem 
Eindruck  der  riesigen  Abmessungen  der  Krupp- 
halle allerdings  nicht  voll  zur  Geltung  kamen. 
Ein  Walzenständer  wiegt  54  730  kg.  Es  be- 
deutet dies  Stückgewicht  noch  nicht  einmal  die 
Hälfte  des  von  dem  Essener  Werk  zu  leisten- 
den. Stücke  bis  zum  Rohgewicht  von  130  t 
sind  bereits  ausgeführt.  Auch  sind  Anfragen 
auf  Stücke  von  150  t  Rohgewicht  mit  Angebot 


Räder  nach 


Abbildung  10.  Straüenbahnradsatz, 
dem  Huthsrhen  Verfahren  gegossen  (Hörder  Verein). 


beantwortet.  Faßt  man  den  aus  Stücken  zu- 
sammengesetzten Hintersteven  des  Bochomer 
Vereins  als  ein  Stück  anf,  so  wird  die  Kruppsch? 
Ausstellung  allerdings  übertroffen.  Der  Steven 
wiegt  87  000  kg.  Auch  andere  Werke,  z.  B. 
die  Saarbrückener  Gußstahlwerke  und  Gelsen- 
kirchener Gußstahlwerke  (Walzen  bis  23  t  Ge- 
wicht), hatten  sehr  schwere  Stücke  ausgestellt 
Es  ist  ja  nicht  der  Zweck  einer  Ausstellung, 
die  immer  mit  großen  Transportschwierigkeiten 
zu  rechnen  hat,  die  größten  Gewichtsleistungen 
des  Werkes  zu  zeigen,  und  deshalb  begründet, 
wenn  besonders  schwere  Stücke  auch  von  Werken, 
welche  die  nötigen  Einrichtungen  besitzen,  nicht 
auf  der  Ausstellung  gezeigt  sind. 
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Was  die  räumliche  Ausdehnung  der  Gußstücke  I 
betrifft,  so  gebührt  den  Schiffssteven  die  erste 
Stelle.    Es  waren  nicht  weniger  als  neun  große  ' 
Scbiffssteven    von    sieben   verschiedenen  Aus- 
stellern als  Stahlformgußstücke  vertreten,  die 
bis  zu  einer  Höhe  von  15  m  anfragen.  Von 


diesen  entfallen  auf  Krupp  drei  Stück.  Die 
Steven ,  nach  dem  Gewicht  und  den  Ab- 
messungen ihrer  einzelnen  Bestandteile  geordnet, 
würden  den  beiden  Kruppschen  Linienschiffs- 
Bteven  den  ersten  Platz  einräumen. 

(Fortsetzung  folgt) 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 
«•Icke  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
in  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


13.  Hai  1904.  Kl.  24  c,  K  25726.  Verfahren 
zur  Vermeidung  von  Gasverlusten  bei  Regenerativöfen 
unter  Abschluß  der  Gasleitung  vor  dem  Umsteuern. 
Adalbert  Kurzwernhart,  Zuckmantel  b.  Teplitz;  Vertr. : 
F.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  0.  Hering  u.  E.  Peitz,  Pat- 
Änwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  Sic,  H  30369.  Modell-  oder  Fonnenpuder. 
Franz  Helmpardamus  und  Georg  Sindel,  Nürnberg, 
Jakobstraße  9. 

Kl.  31c,  8  18118.  Verfahren  zur  Herstellung 
dichter  Gußstücke  unter  anhaltendem  Zuführen  wieder 
abfließenden  Metalls  in  die  Gnßform.  Albert  Sauveur, 
Cambridge,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Fr.  Meffert  und  Dr.  L. 
Seil,  Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  48b,  T  8434.  Verfahren  zum  Reinig«  frisch 
verzinnter  Bleche.  John  Christopher  Taliaferro  und 
Charles  Mark  Reynard,  Baltimore,  V.  St.  A.;  Vertr.: 
A.  Specht  n.  J.  Sickenberg,  Pat.- Anwälte,  Hamburg  i. 

Kl.  49e,  G  16296.  Kniehebelpresse.  George 
Washington,  Greenwood,  Hannah  Block,  Cleveland, 
V.  St.  A.;  Vertreter:  R.  Scherpe,  Pat -Anwalt, 
Berlin  NW.  6. 

Kl.  50  c,  B  83483.  Pendellager  für  Pendelmühlen. 
Peter  Butler  Bradley,  Ringham,  V.  St.  A.;  Vertr.: 
0.  Siedentopf,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  12. 

Kl.  80b,  A  9975.  Verfahren  »ur  Herstellung 
feuerfester  Gegenstände.  The  Acheson  Company, 
Niagara  Falls,  New  Jersey,  V.  St.  A.;  Vertr. :  F.  Haß- 
lacher,  Pat-Anw.,  Frankfurt  a.  M.  1. 

16.  Mai  1904.  Kl.  7a,  D  13474.  Walzenkaliber 
zur  Herstellung  von  J-  und  U -Eisen.  R.  M.  Daelen, 
Düsseldorf,  Kurfürstenstr.  7. 

Kl.  50c,  H  30  254.  Aufgabevorrichtung  für  Erz- 
mühlen, bei  welcher  das  Gut  durch  gegabelte  Rohre 
eingeführt  wird.  Otto  Habig,  Santiago,  Chile;  Vertr.: 
R.  Schern«,  Pat-Anw.,  Berlin  NW.  6. 

19.  Mai  1904.  KL  la,  F  17252.  Verfahren  der 
Aufbereitung  des  Hansmülls  und  Straßenkehrichts. 
Maschinenbananstalt  Humboldt,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  7a,  S  18574.  Hundebalken  für  Blechwalz- 
werke.   H.  Sack,  Rath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  20a,  St  8634.  Seilgreifer  mit  einem  unter 
dem  Einfluß  des  Wagengewichts  stehenden,  keilförmige 
Klemmbackenführungen  tragenden  Gleitstück  für  Seil- 
hängebahnf ahrzeuge,  Paul  Stephan,  Posen,  Grabenstr.9. 

Kl.  24 f,  A  7698.  Feuerungsaninge  mit  Hohlrost- 
staben.  Fritz  Evertsbusch,  Berlin,  Köpenicker  Str.  145. 

24.  Mai  1904.  Kl.  7a,  J  7522.  Walzwerk  zum 
Auswalzen  von  Rohren  und  anderen  Hohlkörpern. 
W.  IT.  Jackson,  Heath  Town,   u.  F.  H.  Lloyd,  Lich- 


field,  England;  Vertreter:  H.  Nettbart,  Pat-Anw. 
Berlin  NW.  6. 

KL  12«,  E  9025.  Vorrichtung  zur  Reinigung  und 
Abkühlung  von  Gichtgasen  durch  Waschen.  Eicher 
Hütten- Verein  Metz  &  Cie.,  Eich,  Großh.  Luxemburg; 
Vertr.:  F.  Meffert  und  Dr.  L.  Seil,  Pat-Anwälte, 
Berlin  NW.  7. 

Kl.  24  a,  B  31  997.  Verfahren  zur  Verwertung 
von  Waschbergen  und  ähnlichen  Brennmaterialabfällen. 
A.  Blezinger,  Duisburg. 

Kl.  26  c,  S.  16979.  Verfahren  zum  Anreichern 
;  von  Hochofengas  durch  Hindurchleiten  desselben  durch 
|  eine  glühende  Kohlenschicht  George  James  Snelus, 
1  Frizington,  Engl.;  Vertr.:  Max  Mossig,  Pat-Anw., 
|  Berlin  NW.  21. 

KL  31  c,  St  8392.  Gießvorrichtung  mit  drehbarer 
Lagerung  der  unteren  Gußformhälfte.  Eduard  Strauch, 
Manhattan,  V.  St.  A.;  Vertr.  :  F.  Meffert  und  Dr.  L. 
Seil,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  49b.  A  10854.  Metallsägeblatt.  F.  Aesch- 
bach,  Aarau,  Schweiz;  Vertr.:  R.  Deißler,  Dr.  G. 
Döllner  u.  M.  Seiler,  Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  6. 

Kl.  50e,  B  36564.  Staubsammler  mit  absatzweise 
arbeitender  Rüttel-  oder  Klopfvorrichtung  unter  gleich- 
zeitiger Drosselung  des  Luftstroms.  Carl  H.  Beth, 
Lübeck,  Fackenburger  Alle*  64a. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

16.  Mai.  1904  Kl.  la,  Nr.  223  644.  Entwässe- 
rungs-  und  Setzsieb  für  Kohlen  und  dergl.  mit  gleich- 
starkem Steg  und  verstärktem  Kopf.  Firma  Philipp 
Boecker,  Hohenlimburg-Unternahmer,  u.  Eduard  Baum, 
Herne  i.  W. 

Kl.  20  a,  Nr.  228728.  Selbsttätig  klemmender 
Seilgreifer,  bei  welchem  der  Widerstand  des  Fahr- 
zeuges zum  Anpressen  der  Klemmbacken  gegen  das 
Seif  benutzt  wird.  C.  W.  Hasenclever  Söhne,  Düsseldorf. 

24.  Mai  1904.  KI.  24c,  Nr.  224178.  Zwischen 
dem  zur  Entwicklung  des  Gases  dienenden  Schachte 
und  dem  Brennstoffvorratsraum  an  Saoggasgeneratoren 
angebrachter  Schieber  zum  Zuführen  des  Brennstoffs. 
Firma  P.  Jorissen,  Düsseldorf. 

Kl.  24c,  Nr.  224232.  Gasgenerator  mit  direkt 
ohne  Verwendung  von  Rohrleitungen  an  denselben  an- 
gebautem Dampfluftgemischerzeuger,  Überhitzer  und 
Rußabscheider.  Hermann  Voigt  und  Herrn.  Schmal- 
hausen, Duisburg. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18  a,  Nr.  148  071,  vom  17.  Oktober  1902. 
Paul  Dunker  in  Hohenlimburg  i.  Westf.  Ge- 
gossene Windform  mit  Kühlwaeeerraum. 

Die  Windform  ist  mit  einer  Blecheinlage  ver- 
sehen, welche  das  Austreten  des  Kühlwassers  bei  Be- 
schädigung de«  Rüssels  verhindern  soll. 
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Kl.  7f,  Nr.  147901,  vom  13.  August  1902. 
C.  L.  R  Sablowsky  in  Hamburg.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Gußkernstützen. 

Ein  stabartiger  Körper  au8  Walzmaterial  wird 
durch  Walzen  und  nötigenfalls  durch  nachträgliches 


in  eine  aus  Platten  a  und  dickeren  Stäbchen  b 
bestehende  Stabform  gebracht.  Durch  Aufbiegung 
der  Stäbchen  sowie  gegebenenfalls  durch  Zerschneiden 
der  Platten  werden  zickzackförmige  Kernstützen  je 
mit  einer  oder  mehreren  Kopfplatten  a,  mehreren 
Fußplatten  und  dickeren  Tragstegen  b  hergestellt. 


Kl.  7a,  Nr.  144(710,  vom  16.  Juli  1902,  Zusatz 
zu  Nr.  115617  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  S.  475). 
American  Univeraal  Mill  Company  in 
New  York.  Fährungevorrichtung  an  Waltwerken  zur 
Herstellung  von  profiliertem  Walzgut. 

Gemäß  dem  Hauptpatente  sind  die  Richtschienen  a. 
welche  nach  jedem  Durchgange  des  Walzguts  schneller 
als  die  Seiten  walzen  und  Führungsschienen  r  einander 
genähert  werden,  um  im  Gehäuse  c  befestigte  Zapfen 


drehbar.  Hieraus  ergibt  sich  der  1 'beistund,  daß  die 
Schienen  >  bei  ihrer  Einstellung  eine  zueinander  ge- 
neigte Lage  bekommen,  indem  ihre  inneren  Enden 
konvergieren.  Hierdurch  ist  die  Größe  der  Einstellung 
stets  von  der  Länge  der  Schienenarme  und  der  Lage 
des  Drehpunktes  abhängig. 

Dies  wird  gemäß  dem  Zusatzpatente  dadurch  be- 
seitigt, daß  die  Drehpunkte  d  der  Richtschienen  a 
nicht  mehr  fest,  sondern  verschiebbar  gelagert  werden, 
und  zwar  in  Lagern  e,  welche  gleichzeitig  mit  den 
Vertikalwalzen  f  durch  die  Schraubenspindel  g  ein- 
gestellt werden. 

Die  äußeren  Enden  der  Schienen  a  werden  wie 
nach  dem  Hauptpatent  durch  die  Spindel  h  bewegt. 
Dm  den  Kichtschienen  beim  Einstellen  eine  nach 
innen  konvergierende.  Lage  zu  geben,  damit  das 
Walzgut  allmählich  zwischen  ihnen  gerichtet  wird, 
werden  die  inneren  Schienenenden  nuch  jedem  Durch- 
gange des  Walzguts  langsamer  als  die  äußeren  ein- 
ander genähert,  so  daß  sie  vor  Reginn  des  Walzens 
einen  geringeren  Abstand  alB  die  äußeren  Schienen- 
enden voneinander  haben. 


Kl.  24c,  Nr.  14« 42«,  vom  2.  Dezember  1902. 
Josef  S chlor  in  Hellziehen,  Post  Langenbruck, 
Oberpf.    Verfahren  zur  Herstellung  von  Heizgas. 

Die  im  Gaserzeuger  dargestellten  Gase  werden  in 
zwei  Ströme  geteilt,  von  denen  einer  den  Brennstoff 


bis  zu  einer  bestimmten  Höhe  durchzieht  und  vor 
wärmt,  während  der  andere  Strom  in  verschiedenen 
Höhen  abgeführt  wird  und  mit  Hilfe  von  Warme 
aiistausch-Vorrichtungen  Luft  und  Wasser 


österreichische  Patente. 

Kl.  18  b,  Nr.  15.101,  vom  10.  Februar  1908.  Otto 
Thiel  in  Land  stuhl,  Rheinpfalz.  Verfahrt»  zur 
Herstellung  beliebiger  Mengen  vor  gefrischten  Metall« 
in  ununterbrochenem  Betriebt  behufs  weiterer  Vtr- 
arbeitung  auf  Eisen  und  Stahl. 

Das  Verfahren  bezweckt,  durch  Abkürzung  der 
Chargendauer  auf  etwa  eine  Stunde  in  einem  einzigen 
Herdofen  die  ganze  Erzeugung  großer  Hochofen 
anlagen  vorzufrischen  und  an  Konverter  oder  Martin 
öfen  abzugehen. 

Das  flüssige  Roheisen  wird  in  einem  mit  mehreren 
in  verschiedenen  Höhen  gelegenen  Abstichen  ver- 
sehenen Herdofen  unter  Zusatz  von  entsprechendem 
vorher  erhitztem  Erz-  und  Kalkzuschlag  so  weit  ge 
frischt,  daß  das  Silizium  vollständig,  Phosphor  und 
Mangan  nahezu  vollständig,  und  Kohlenstoff  zu  un- 
gefähr einem  Drittel  entfernt  werden.  Die  Hälfte  des 
Eisenbades  wird  dann  samt  der  gesamten  Schlacke 
abgestochen  und  nach  Abscheidung  der  letzteren  zur 
weiteren  Verarbeitung  einem  Konverter  oder  Martin- 
ofen übergeben.  Zu  der  im  Ofen  zurüekgebliebenen 
Hälfte  des  flüssigen  hocherhitzten  Metalls  (etwa 
1700»  C.)  wird  nun  wieder  die  Hälfte  des  Gesamt 
Roheiseneinsatzes  gegossen  und  in  mehreren  Teilen 
die  letzterem  entsprechende  Menge  von  vorerhitztem 
Kalk  und  Erz.  Unter  diesen  Umständen  erfolgt  da« 
Vorfrischen  innerhalb  einer  Stunde.  Während  de« 
Abstechen«  bleibt  die  Gasfeuerung  in  vollem  Betrieb. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  728501.  Hermann  G.  C.  Thofehrn  in 
Paris.     Verfahren  zur  Herstellung  con  Stahl. 

In  einen  Gasherdofen  üblicher  Einrichtung  wird 
entweder  flüssiges  Gußeisen  eingetragen  oder  feste« 
Gußeisen  geschmolzen.  Auf  die  Oberfläche  de« 
Bades  werden  durch  in  den  Herdraum  eingeführte, 
schräg  gerichtete  Blasrohre  e  Mischungen  von  Luft 
Dampf,  zerkleinertem  Kalk  und  Kohlenwasserstoffen 
geblasen,  und  zwar  in  der  Richtung  von  Tangente« 

zu  einem  um  den 
Herdmittelpunkt  ge- 
dachten  wagerechtei 
Kreis.  Es  entsteht  di 
durch  in  dem  SchmeU- 
bade  eine  Wirbtl 
bewegnng ;  in  der 
Mitte  kommt  immer 
neue«  Metall  mit  den 
aufgeblasenen,  oxy- 
dierenden Gas- 
mischungen in  Be- 
rührung, wogegen  die 
gebildeten  Schlacken  nach  außen  getrieben  werden,  wo  sie 
den  Rand  der  Badoberflächc  schützend  bedecken.  Der 
Herd  kann  eine  neutrale  oder  basische  Auskleidung,  wi' 
auch  solche  von  reinem  Chromerz  erhalten.  Der  durch 
die  Rohre  a  zugeführte  Dampf  wird  in  den  Srhlinger, 
b  überhitzt  und  strömt  durch  die  biegsamen  Rohre  e 
in  die  Blasrohre  e.  sangt  hier  Luft  an  und  wird  mit 
besonders  zugeführten  Kohlenwasserstoffen  gemischt 
Letztere  werden  zur  Erhöhung  der  Temperatur  im  Ofen 
zugesetzt.  Der  Kalkstaub  wird  aus  Trichtern  f.  derer 
Halsrohre  in  Schlitze  der  Düsen  e  münden,  in  ge- 
regelter  Menge  dem  Darapfstrom  zugemischt. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einruhr 

A.utat*uhi- 

Januar-April 

Januar-April 

1908 

180» 

1908 

1904 

Ene: 

t 

i 

i 

t 

Fi^pritjr 7*^     ü1  a  r fc    pi*u»n      It  im»    (Cnn  v Art pr^rhl i  i  Lon 
anviivriASf    suirn    t,i;>t*ii  iirfiuk«,  *     iy» jm  >  ei  i ei  >>_. uiti l koii 

1236  540 

1684146 

1  112388 

1  154  081 

Arilin  r*  kr  *»ti    von    l«*r7«»n     ^r*li  1  'i/*b  tMi  -  Fi  1  t*»     -  Wj.IIo 

Ol  lilj&CKCIl     *  Uli    dl  £C1J|    OLIUULKClrr  IJ&Cf      » f  Uli«?     •  • 

306055 

287  057 

4  879 

7  727 

1  IJOIII d**S(_  1 1 IHC kell  ,    ^HIIKIIII.  1^  L  II >  imH^pHO^pildllllrlll J 

89  761 

48  806 

37  237 

44  460 

Röbels«.,  Abfalle  u4  Halbfabrikates 

15  545 

20101 

36  991 

26  294 

o4  IUI 

53  714 

171  533 

io  707 

Lappeneisen,  Robschienen,  Blöcke  

847 

3  846 

241  979 

148  958 

Roheisen,  Abfalle  u.  Halbfabrikate  zusammen 

50493 

77  661 

450  503 

248  959 

Fabrikat«  w!«  Fawonelsen,  Schienen,  Bleche 

Eck-  und  Winkeleisen  

36 

535 

128  994 

114  970 

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc.  

10 

8 

20  309 

20  221 

10 

4 

1  704 

3  647 

13 

49 

146  542 

78197 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

7  343 

7  482 

125  222 

105  750 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

514 

453 

92  549 

85  666 

t\90 

UM 

Q  ani 
o  Wl 

7  364 

5854 

51 

33 

2  108 

2  106 

52  992 

58  818 

442 

462 

29  699 

37  066 

Fassoneisen,  Schienen,  Bleche  u.  s.  w.  im  ganzen 

18  283 

16976 

601  863 

609  952 

Clans  grobe  Eisenwaren: 

£  Ouu 

£  040 

1  je  ftoi 

tot 

184 

1HÜ 

o  put 

aal 
aal 

a  1 1 

QUO 

DIE 

S4n 

2  lbo 

4b 

A  A 

44 

1  M.J7 

1  löÖ 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil. etc.  roh  vorgeschinied. 

43 

na 

1  22U 

1  UU1 

152 

99 

14  754 

16982 

10 

1 

94 

21 

Rohren,  gewalzte  u.  gezog.  aus  schmiedb.  Eisen  roh 

3  429 

4  367 

18  000 

22  686 

Grabe  Eisenwaren: 

Grobe  Eisenwar.,  n.  abgeschl.,  getlrn.,  verzinkt  etc. 

£  OOO 

O  IHK 
£  1JJO 

AO  an« 

IQ  (UV) 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

i  na 
108 

löe 

Iii 
111 

7  71Q 

i    1  W 

»      abgeschliffen,  gefirnifst,  verzinkt  .... 

1  777 

2  Ulb 

26900 

29  197 

DO 

_75 

1 

— 

Scheren  and  andere  Schneidewerkzeuge  .... 

51 

63 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

97 

115 

902 

1  033 

(ieschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit  bearbeitet 

1 

50 

24 

29 

5 

17  196 

20  297 

Geschosse  ohne  Bleimantel,  weiter  bearbeitet  .  . 

207 

1 

77 

109 

14S0 

2  212 

Feine  Eisenwaren: 

274 

245 

2  722 

3  195 

Geschosse,    vernickelt    oder    mit  Bleimänteln, 

1 

1 

150 

102 

518 

545 

6  858 

8  104 

Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc  

530 

822 

2  285 

2  439 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit    Antriebamaschineu ;    Fahrradteile  aufser 

1293 

1632 

Antriebsmaschinen  und  Teilen  von  solchen   .  . 

77 

93 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

22 

16 

37 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

13 

'Ausfuhr  unter  .Meseerwaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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Einfulir 
Januar-April 

Ausfuhr 
Januar-April 

1904 

1903 

1904 

Fortsetzung. 

Messerwaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 
chirurgischen  Instrumenten  

Jagd-  und  Luxasgewehre,  Gewehrteile  

Näh-,  Stick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln 

i 

24 
43 

1 
37 

6 
58 
13 

t 

34 
69 
1 

40 
3 
41 
18 

2  487 
24 
24 
52 
346 

•_'*(> 

t 

2  873 
56 

275 
43 

421 
18 

352 

Eisenwaren  im  ganzen 

13  564 

14  433 

168  764 

1**>947 

Maschinen: 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

»        nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  Ober  wieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

247 
293 
20 

195 
21 

113 
25 
1673 
14 

347 
257 
7 

248 
27 
39 
50 
1  524 
17 

5329 

1  683 
153 

175 
65 
1054 
458 

2  482 

4959 
1883 
500 

416 
214 

1379 
473 

2  840 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

Brauerei-  und  Brennereigeräte  (Maschinen)      .  . 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrikation 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 
Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

2  973 
16 
182 
213 
2  129 
1  418 
1  065 
114 
763 

ii 
1 1 

68 

472 

345 

21 

38 

2&3 

5 

58 
1039 
3248 

3  334 
19 
235 
899 

3  870 
1  713 
1  577 

107 
1  323 

Q7 
o# 

118 

222 
892 
14 
89 
236 
9 

198 
278 

4  041 

3303 
792 
1  887 
4005 

1  011 

2  880 
7  486 
2053 
6518 

3*2*2 
955 
1420 
2  517 
146 
78 

2  819 

37 

937 

3  014 
16  755 

3510 
1314 
2611 
4  370 
1042 
2  490 
8  414 
2  295 
7  719 

987 
1851 
3064 

251 
66 
2  649 

128 

1  02D 

2  976 
22  941 

Manehinen,  überwiegend  au»  Holt  

„              „            „    schmiedbarem  Ei* 
„               »             »    ander,  unedl.  Meto 

*»  . 
Utn 

540 
10761 

241 

559 
14  887 
2  560 

564 

43  525 
13  953 
!  341 

747 
53  953 
15  297 

Ul 

Maschinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

17  OÖ2 

20  776 

69  778 

83105 

36 

43 

136 

146 

Andere  Fabrikate: 

I 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Schiffe  fflr  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

jd 

Li 

55 

48 
54 
2 
1 

46 

29 
77 
7 
1 

27 

4  674 

38 
2 

29 

8  102 

33 
9 
2 

24 

Zusammen :  Eisen.  Eisenwaren  und  Maschinen 

.  t 

99  427 

129  888 

1291034 

1029109 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Die  zukünftige  Eiaenenansfalir  Schwedens 
and  Norwegens. 

Professor  .1.  H.  L.  Vogt  in  Kristiania  hat  sich 
nach  der  Zeitschrift  „Affärsvärlden"  vom  20.  Mai 
1904  über  die  zukünftige  Erzausfuhr  Schwedens 
and  Norwegens  folgendermaßen  ausgesprochen:  Die 
wichtigsten  Erzfelder  für  die  schwedische  Ausfuhr 
sind  zurzeit  Gringesberg,  von  wo  550000  bis  600000  t 
jahrlich  verschifft  werden ,  ferner  (iellivara  mit  einer 
Ausfuhr  von  rund  einer  Million  Tonnen  und  Kiiruna- 
Lnossavaia  mit  einer  solchen  von  1200000  t.  Die 
Gesamtförderung  aus  allen  drei  Feldern,  welche  im 
wesentlichen  aus  Thomaserz  besteht,  wird  im  Ausland  i 
verhüttet.  In  Norwegen  sind  große,  wenn  auch  ärmere 
Erzlager  in  Dnnderland  (nahe  dem  Polarkreise)  und 
in  Süd-Varanger  vorhanden.  Im  Dnnderland  -  Revier 
wird  man  mit  dem  Abbau  demnächst  beginnen  und 
erwartet  bereits  für  das  Jahr  1905  oder  1906  aus 
dieser  Quelle  eine  Förderung  von  750000  t.  Die 
dortigen  Felder  sind  vor  kurzem  von  einer  kapital- 
kräftigen englischen  Gesellschaft  erworben  worden, 
welche  beabsichtigt,  die  38  bis  40°/o  Eisen  enthalten- 
den Erze  mittels  des  Edisonschen  magnetischen  Auf- 
bereitungsverfahrens auf  67  bis  68°/o  anzureichern. 
Hierdurch  soll  gleichzeitig  der  Phosphorgehalt  auf  : 
0,0*25  */o  herabgesetzt  werden ,  so  daß  die  Erze  von 
schottischen  und  englischen  Bessemerwerken  verarbeitet 
werden  können. 

Die  Erzausfuhr  ans  den  schwedischen  und  nor-  | 
wegischen  Häfen  ist  in  den  letzten  Jahren  beträchtlich 
gewachsen.  Sie  betrug  im  Jahre  1889  etwa  1.2  Mill. 
Tonnen,  stieg  aber  in  den  Jahren  1901  und  1902  auf 
1750000  t.  Die  Steigerung  im  Jahre  1908  war  be- 
deutend großer,*  da  in  diesem  Jahre  das  erste  Erz 
aus  dem  Kiirunafeld  verschifft  wurde.  Die  Ausfuhr 
über  Narvik  allein  wird  bald  den  Betrag  von  l'/>  bis 

2  Millionen  Tonnen  erreichen,  und  man  kann  unter 
Berücksichtigung  der  Förderung  ans  den  ünnderland- 
feldern  für  die  Jahre  1905  oder  1906  mit  3V.  Millionen 
Tonnen  und  für  spater  mit  mindestens  4  Millionen. 
Tonnen  skandinavischer  Erze  rechnen. 

Die  Wichtigkeit  des  skandinavischen  Eisenerz- 
bergbaues für  die  europäische  Eisenindustrie  erhellt 
am  besten  ans  dem  Vergleich  der  obigen  Zahlen  mit 
denjenigen  der  spanischen  Ausfuhr,  welche  früher  den 
Markt  beherrschte.  In  letzter  Zeit  wurden  ans  Spanien 
jährlich  7'  i  bis  8  Millionen  Tonnen  mit  nur  SO"/»  Eisen 
verschifft.  Da  die  schwedischen  und  norwegischen  Erze 
im  Durchschnitt  63°/»  Eisen  enthalten,  so  entsprechen  | 

3  Millionen  Tonnen  schwedischer  Erze  bezüglich  ihres  i 
Eisengehaltes  etwa  4  Millionen  Tonnen  spanischer 
Erze;  in  ein  oder  zwei  Jahren  wird  daher  die  skandi- 
navische Ausfuhr  die  Hälfte  der  spanischen  erreicht 
haben,  und  es  ist  nach  Erschließung  weiterer  Felder 
im  nördlichen  Skandinavien  nicht  unwahrscheinlich, 
daß  der  Norden  Europas  für  die  europäische  Eisen- 
industrie dieselbe  Bedeutung  erlangen  wira  wie  der  Süden. 

In  bezng  auf  den  Absatz  der  genannten  Förder» 
mengen  kann  man  annehmen,  daß  das  skandinavische 
Bessemererz  wie  bisher  in  England  und  Schottland, 
das  Thoinaserz  in  Deutschland  verarbeitet  werden  wird. 
Da  der  größere  Teil  der  Förderung  ans  reichen  Thomas- 
erzen besteht,  so  hängt  der  Umfang  der  Ausfuhr  zu 
einem  gewissen  Grade  von  der  Aufnahmefähigkeit 
Deutschlands  (teilweise  auch  (Österreichs,  Frankreichs 
und  Belgiens)  ab.  Eine  Überproduktion  aus  phosphor- 
haltigen  Erzen  ist  daher  möglich,  wenn  auch  bei  dem 
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Wachstum  der  deutschen  Fisenindustrie  nicht  wahrschein- 
lich. Dagegen  kann  eine  Überproduktion  an  Bessemer- 
en; kaum  eintreten,  da  die  Nachfrage  nach  diesem  Erz 
so  groß  ist,  daß  auch  eine  Mehrförderung  von  einigen 
Millionen  Tonnen  leicht  untergebracht  werden  kann. 


GroHbrltaniilens  Klsenausfuhr. 


wruuunuiiiuiiiBs  E.i»ennuniuiir. 

Jtutitr  bl.  Mal 

I90S 

1904 

-> 

tön. 

ton. 

61  591 

63  897 

49b  648 

858  950 

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-,  [ 

Gußeisen,  nicht  besond.  gen. 

48474 

45  865 

22  515 

Schmiedeisen,  „      „  » 

34  671 

24  oll 

Schienen     ....      .  .  .  . 

281  252 

206  902 

Schienenstühle  und  Schwellen 

18  575 

13  505 

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  . 

82  053 

30  693 

Draht  und  Fabrikate  daraus  . 

25  009 

23  921 

Bleehe  (Schiffs-,  Kessel-,  Kon- 

struktions-  usw.)  nicht  über 

l  r      t»  Ii 

'/»  Zoll  

54  308 

43  800 

Desßl.  unter  '/*  Zoll  .... 

15  976 

17  084 

Verzinkte  usw  Bleche    .  .  . 

147  982 

160004 

Schwarzbleche  zum  Verzinnen 

26  212 

27  289 

867 

125  686 

141631 

Bandeisen  und  Röhrenstreifen 

14  832 

14  898 

Anker,  Ketten,  Kabel  .... 

10  905 

11361 

Röhren  und  Fittings  .... 

26  556 

26635 

Leitungsrohren  

41036 

41  493 

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten 

8306 

8689 

Schrauben  und  Muttern   .  .  . 

5  016 

6  318 

7  271 

6028 

Radreifen,  Achsen,  Räder   .  . 

14  413 

17  243 

Blöcke,    vorgewalzte  Blöcke, 

9  022 

Knüppel  

1567 

Stahlstäbe,  Winkel,  Profile  . 

58  816 

48  009 

Träger  

— 

18  818 

Fabrikate  von  Eisen  u.  Stahl, 

nicht  besonders  genannt  . 

1      22  911 

24  607 

Insgesamt    Eisen  und  Eisen- 

|  1612  210 

1  406  038 

Mnoguierzfördernng  In  den  Vereinigten  Staaten. 

Nach  amtlichen  Berichten  betrug  die  Mangauerz- 
förderung  der  Vereinigten  Stauten  im  Jahre  1902 
16741t,  gegenüber  12  187  t  im  Jahr  1901;  es  hat 
demnach  eine  Steigerung  von  4554 1  stattgefunden. 
Die  Förderung  verteilt  sich  auf  die  sechs  Staaten 
Arkansas,  Kalifornien,  Georgia,  Montana,  Süd-Karo- 
lina  und  Virginien.  Das  beste  Ergebnis  lieferte  der 
Staat  Montana  mit  einer  Produktion  von  9000 1. 


Statistik  der  oberachlesischen  Berg*  and  Hütten- 
werk« für  das  Jahr  190». 

Im  Anschluß  an  die  in  Heft  7  bereits  mitgeteilten 
vorläufigen  Ergebnisse  entnehmen  wir  dem  nunmehr 
erschienenen  statistischen  Jahresbericht  des  „Ober- 
schlesisehen  Berg-  und  Hüttenmännischen  Vereins" 
über  die  Erz-  und  Kohlenförderung  sowie  die  Er- 
zeugung der  Eisen'  und  Stahlindustrie  im  Jahre  1903, 
unter  Beifügung  der  entsprechenden  Zahlen  des  Vor- 
jahres, folgende  Angaben  : 
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A.    Steinkohlen-  and  E  i  s  e  n  erz  gr  u  ben. 


Förderung  In  Tonnen 
ISO?  IMS 

Wert  i 

1902 

n  Merk 

1*03 

Anseht  der  Arbeiter 

1908            ISO 3 

•24  470  788  1*25  235  649  II  186  318  78» 
391  499  |     329  466 1|     2  595  272 

186  531  121  ! 
2  168658 

80  038 
;    2  724 

82  327 
2499 

B.    Eisen-  und  Stahlindustrie. 


Gneagnng  In  Tonnen 

Wert  In  Hark 

Antthl  der  Arbeiter 

1902 

1»] 

IfKKt 

19*« 

1»! 

Kokshochöfen  un<l  Holzkohlenhochöfen  , 

Schweiß-  und  Flußeisenfabrikation     .  . 
Draht-,    Drahtstifte-,    Nägel-,  Ketten-, 
Springfedern-  und  Röhreufabrikation  . 

716  672 
82  652 
786  821 

77  321 
111 

770  162 
86  234 
840023 

84  130 
94 

38  071  805 
10  157  627 
89  085  401 

16006  906 
20  442 

41590  337 
10530  723 
93  938  768 

17  833  470 
16  093 

4016 
2854 
18  081 

3  887 
7 

4075 
2964 
17  914 
4  261 

10 

Zusammen 

1 1663577 

1  780  643 

|  153  342  181 

163  909  391 

[31  820* 

31  936* 

Kohle  und  Eigen  in  Bosnien  und  der  Herzegowina 
Im  Jahre  1903. 

Nach  den  amtlichen  Berichten  wurden  in  Bosnien 
nnd  der  Herzegowina  im  Jahre  1903  114  059  t  Eisenerz, 
147  t  Chromerz,  4538  t  Mangauerz  und  467  962  t 
Braunkohle  gefördert;  im  Eisenhüttenbetriebe  wurden 
39833  t  Roheisen,  1944  t  Gußwaren,  16627  t  Walz- 
eisen und  17  678  t  MartinhlÖcke  hergestellt;  beim 
Eisensteinbergbau  waren  339,  auf  den  Eisenhütten  862 
und  beim  Mineralkohlenbergbau  1682  Arbeiter  be- 
schäftigt. Das  einzige  Eisenwerk  von  Bedeutung  be- 
findet sich  in  Vares.  Dasselbe  förderte  im  eigenen 
Bergbaubetriebe  113380  t  Eisenerz,  wovon  68804  t 
an  die  eigenen  Hochöfen  und  40000  t  via  Bosn- 
Brod  und  Metkovich  abgesetzt  wurden.  Die  Anzahl 
der  Bergarbeiter  betrug  286,  deren  Durchsehnitts- 
verdienst  für  die  Schicht  214  h.  In  zwei  Hochöfen 
wurden  39716  t  Roheisen  erblascn,  wovon  17  572  t 
Weibeisen,  13851  t  Gießereieisen  und  8293  t  Hangan- 
eisenlegierungen waren.  In  der  Gießerei  wurden 
1944  t  Gußwaren  hergestellt.  Die  unter  staatlicher 
Verwaltung  stehende  Gewerkschaft  Bosnia  liefet te  die 
oben  angeführten  Mengen  Manganerz  und  Chromerz, 
ferner  au<-h  Kupfer  und  Quecksilber. 

(Nocb  der  .üeterr  Zeluohrlft  fBr  Berg-  and 
»eeen*  tooi  SS.  IUI  190»  ) 


Die  englische  Eisenlndnatrie. 

(Portielxnnf  tod  Seite  067.) 

Nach  einer  Mitteilung  von  C.  Kirchhoff,  dem 
Herausgeber  des  „Iron  Agc",  haben  die  Gestehungs- 
kosten für  amerikanisches  Roheisen  in  dem  Zeitraum 
von  1889  bis  1898  die  folgenden  bemerkenswerten 
Änderungen  erlitten.  (Die  Kosten  des  Jahres  1889 
=  100  gesetzt.) 

1S9S 

Tägliche  Erzeuguug   167,7 

Erz    79 

Koks   64 

Löhne    52 

Allgemeinkosten   33,4 

Uesamtkosten   63,4 

Durchschnittlicher  Verkaufspreis  .  .  .  61,2 
Durchschnittlicher  Verdienst   47,9 

Eine  recht  unbefriedigende  Entwicklung  hat  in 
England  das  basische  Verfahren  genommen;  die  Er- 
zeugung von  Tbomasroheisen  aus  englischen  Erzen  hat 
noch  in  keinem  Jahr  den  Betrag  von  einer  Million 
toos  erreicht,  was  um  so  bedenklicher  ist,  als  die 
beimische  Forderung  von  Häniatit  von  Jahr  zu  Jahr 


abnimmt  und  wahrscheinlich  auch  in  Zukunft  weiter 
abnehmen  wird.  Die  Aussichten,  Bessemerroheisen 
nur  aus  englischen  Erzen  zu  erblascn,  werden  immer 
schwächer  und  damit  wächst  die  Notwendigkeit, 
fremde  Erze  einzuführen.  Dies  würde  ja  an  und  für 
sich  kein  großer  Schaden  sein,  wenn  diese  Erze  in 
großen  Mengen  und  zu  billigen  Preisen  zu  beschaffen 
wären.  Sie  stellen  sich  aber  im  Gegenteil  teurer  all 
vor  20  Jahren  und  einige  der  besten  Bezugsquellen 
sind  nahezu  erschöpft.  Die  Schuld  für  die  langsame 
Entwicklung  des  basischen  Prozesses  trifft,  nach  dem 
Verfasser,  die  englischen  Abnahme  -  Ingenieure, 
die  auf  der  Lieferung  von  saurem  Material  be- 
stehen und  von  der  Verwendung  basischen  Stahls  in 
einer  Weise  abschrecken,  über  die1  man  sich  in  anderen 
Ländern  lustig  macht.  Sie  glauben  hierbei  das  Inter- 
esse ihrer  Kunden  nnd  Arbeitgeber  zu  wahren,  be- 
rücksichtigen aber  nicht,  daß  sie  dadurch  das  natür- 
liche Wachstum  der  englischen  Eisenindustrie  be- 
hindern. 

Bedingungen  für  die  Stahlerzeugung. 
Gegenwärtig  liefern  die  Vereinigten  Staaten  allein 
150  mal  mehr  Stahl,  als  im  Jahre  1850  in  der  ganzen 
Welt  hergestellt  wurde,  und  die  heutige  Welterzeugung 
übertrifft  die  damalige  um  das  340 fache.  Die  Kosten 
für  die  Umwandlung  von  Roheisen  in  Stahl  betragen 
in  einem  typischen  englischen  Bessemerwerk,  welche* 
eigenes  Roheisen  verarbeitet,  17  s  11  d,  während  sich 
die  Kosten  für  die  Verarbeitung  der  Stahlhlöcke  zn 
Schienen  auf  19  s  6  d  stellen.  Hierbei  entfallen  as 
Löhnen  anf  die  Blöcke  2  s  10  d  nnd  auf  die  Schienen 
6  s  10  d.  Der  Aufwand  für  Spiegeleisen,  Ferromancaii 
Schienenenden,  Schrott,  Reparaturen,  Vorräte,  Walzen 
und  Werkzeuge  wird  zu  10  s  7  d  angegeben.  Der  Ge- 
samtaufwand an  Löhnen  vom  Erz  bis  znr  fertigen 
Schiene  stellt  sich  auf  13  s  8  d  für  die  Tonne 
Schienen.  Die  nachstehende  Tabelle  gibt  eine  Zu- 
sammenstellung der  Gestehungskosten  für  englischen 

•  i 

Roheisen    55  6 

Stahlblöcke   76  0 

SUhlschienen   96  0 

Differenz  zwischen  Roheisen  und  Blöcken  17  II 

„           „        Blöcken  und  Schienen  19  6 

Löhne  auf  die  Tonne  Roheisen   4  4 

„     „      „      Blöcke   2  10 

„      n     „            Schienen  ....  6  10 
Feststehende   Unkosten    auf   die  Tonne 

Roheisen   1 


*  Unter  Hinzurechnung  der  in  Nebenbetrieben  b* 
schäftigten  Arbeiter  in  1902  2975,  in  1903  2712. 


Digitized  by  Google 


15.  Juni  1904. 


Referat«  und  kleiner«  Mitteilungen. 


Stahl  und  Eisen.  729 


Feststehende  Unkosten   auf   die  Tonne     •  <> 

Schienen   1  6 

Vorräte  und  Allgemeinkosten  auf  die  Tonne 

Roheisen   6  0 

Vorräte  und  Allgemeinkosten  auf  die  Tonne 

Blöcke   0  0 

Vorräte  und  Allgemeinkosten  auf  die  Tonne 

Schienen   210 

Die  jährliche  Stahlerzeugung  Englands  ist  gegen- 
wärtig um  etwa  3  Millionen  Tonnen  geringer  als  die 
deutsche  und  ungefähr  10',»  Millionen  Tonnen  ge- 
ringer als  die  amerikanische.  —  In  neuerer  Zeit  Bat 
der  Martinprozeß  beträchtliche  Fortsein itte  gemacht, 
während  die  Erzeugung  von  Bessemerstahl  in  den 
letzten  15  Jahren  nicht  mehr  gewachsen,  sondern 
hinter  den  vor  dieser  Zeit  erzielten  Leistungen  zurück- 
geblieben ist.  Jeans  untersucht  hierauf  die  Frage, 
warum  man  in  Cleveland,  Wales  und  Lanarkshire 
Blöcke,  Knüppel  usw.  nicht  zu  einem  ebenso  billigen 
Preise  herstellt,  als  man  für  das  aus  dem  Ausland 
eingeführte  Halbzeug  bezahlt,  zumal  man  in  den  ge- 
nannten Distrikten  über  ein  billigeres  Roheisen  ver- 
fügt als  in  Deutschland  oder  Pittsburg.  Er  kommt 
dabei  zu  dem  Ergebnis,  daß  nicht  der  Preis  des  Roh- 
eisens, sondern  die  Massenerzeugung  für  die  Herab- 
setzung der  Gestehungskosten  entscheidend  "ist  und 
daß  es  in  dieser  Beziehung  darauf  ankommt,  einen 
möglichst  groben  aufnahmefähigen  Markt  zu  besitzen. 
Der  amerikanische  Stahlfabrikant  ist,  wie  weiter  aus- 
geführt wird,  mit  gröberer  Hartnäckigkeit  und  besse- 
rem Erfolg  als  sein  englischer  Mitbewerber  bemüht 
gewesen,  die  Allgemeinkosten  in  der  Stahlerzeugung 
zu  ermäßigen.  Im  Jahre  1900  stellten  sich  dieselben 
nach  den  amtlichen  Schätzungen  bei  einer  Erzeugung 
von  rund  15  Millionen  Tonnen  Stahl  auf  10  s  6  J  die 
Tonne,  wobei  Pacht,  Zinsen,  Versicherung  und  Ge- 
hälter eingeschlossen  sind.  Wäre  die  Erzeugung  halb 
s<>  grob  gewesen,  so  würden  sieh  diese  Generalunkosten 
wahrscheinlich  nahezu  verdop|*lt  haben.  Wieviel 
hierauf  ankommt,  geht  aus  dem  Umstand  hervor,  daß 
die  in  Amerika  bei  der  Herstellung  von  rnnd 
15  Millionen  Tonnen  gezahlten  Arbeitslöhne  nnr  das 
l'/t  fache  der  ständigen  Generalkosten  betragen.  In 
England  ist  es  schwieriger  als  in  Amerika  oder 
Deutschland,  die  Eisen-  und  Stahlwerke  beständig  zu 
beschäftigen,  weil  einerseits  der  heimische  Markt  viel 
unsicherer  ist  und  anderseits  ein  größerer  Prozentsatz 
der  Erzeugung  auf  ausländischen  Märkten  abgesetzt 
werden  muß,  deren  Aufnahmefähigkeit  gleichfalls 
starkem  Wechsel  unterworfen  ist  Die  englische 
.Stahlindustrie  hat  in  den  letzten  Jahren  schwere 
Zeiten  durchgemacht.  Dies  trifft  besonders  für  die 
Bessemerwerke  zu,  da  das  Bessemerverfahren  zum 
großen  Teil  durch  das  Martinverfahren  verdrängt  wor- 
den ist.  In  keinem  andern  Lande,  mit  Ausnahme  von 
Österreich,  ist  dies  in  gleichem  Maße  der  Fall  ge- 
wesen. Die  Schwierigkeit,  genügend  Aufträge  für 
Bessemerstahl  zu  erhalten  und  dadurch  die  Ge- 
stehungskosten auf  das  erforderliche  Maß  herab- 
zusetzen, hat  die  Schließung  einer  Anzahl  englischer 
Bessemerwerke  veranlabt.  Martinwerke  haben  im  all- 
gemeinen bessere  Ergebnisse  erzielt,  wobei  aber  nicht 
zu  vergessen  ist,  daß  die  Leistungsfähigkeit  derselben 
jetzt  wahrscheinlich  auch  mindestens  doppelt  so  groß 
als  die  Nachfrage  ist 

Charakteristisch  für  das  deutsche  Eisenhütten- 
wesen  und  während  der  letzten  sechs  Jahre  auch  für 
die  amerikanische  Eisenindustrie  ist  die  Ausbreitung 
des  basischen  Verfahrens.  In  Deutschland  stellt  sich 
die  Erzeugung  von  basischem  Stahl  auf  7'  i  Millionen 
Tonnen  gegen  etwa  1  Million  Tonnen  in  Knifland. 
Das  Wachstum  der  Erzeugung  von  basischem  Stahl 
in  den  Vereinigten  Staaten  ist  durch  die  folgenden 
Zahlen  gekennzeichnet. 


JOB  butMhem 
t 

vonrbT«lu"/cBi 
M.rtlD.t.M 

t 

ton  Kohol«rn 
xu  8t»kl 

lO  »/(■ 

lauf  .  .  . 

1898  .  .  . 

1899  .  .  . 

1900  .  .  . 

1901  .  .  . 

1902  .  .  . 

Die  D 

UOO  IVA 

798  üll 
1  000  794 
1  089  534 

1  472  032 

2  071  207 

fierenz  zwisc 

1  \)IQ  5J4U 

1  594  523 

2  113  713 
2  586  812 
8  076  897 
4  568478 

hen  Roheisen 

5^,7 
50,1 
47,4 
42,1 
40,0 
45,2 

-  nnd  Stahl 

erzeugung  ist  größtenteils  auf  den  Verbrauch  von 
Schrott  zurückzuführen,  welcher  indessen  seltener  zu 
werden  beginnt,  so  dab  die  amerikanischen  Martin- 
werke sich  nicht  nnr  mit  weniger  Schrott  begnügen, 
sondern  für  denselben  auch  den  vollen  Eisenwert  be- 
zahlen müssen. 

Die  Kosten  der  Stahlerzeugung  sind  in  den 
meisten  Fällen  in  Amerika  bedeutend  niedriger  als  in 
Fngland.  Besonders  sind  die  Ausgaben  für  Löhne 
trotz  der  hohen  Bezahlung  verhältnismäßig  sehr  ge- 
ring.    In   einem   amerikanischen  Stabeisenwalzwerk 

:  betragen  dieselben  auf  die  Tonne  Stabeisen  4  s,  auf 
die  Tonne  Knüppel  weniger  als  4  s.  Bei  Schienen 
machen  die  Löhne  durchschnittlich  nicht  mehr  als 
65  "/<■'  von  dem  aus,  was  man  in  England  dafür  be- 

'  zahlt.  Bei  den  Fertigerzeugnissen  fallen  die  Löhne 
stärker  ins  Gewicht  als  bei  dem  Halbzeug,  immer 
aber  ist  der  Umstand  ausschlaggebend,  daß  die  Er- 
zeugung einer  gegebenen  amerikanischen  Anlage  zwei- 
bis  dreimal  größer  ist  als  die  einer  entsprechenden 
Anlüge  in  Europa,  während  man  anderseits  mit  der 

I  Hälfte  oder  zwei  Drittel  der  Arbeiterzah)  auskommt. 

1  Die  Industrial  Commiusion  hat  seinerzeit  die  <lun  h- 
schnittlichen  Kosten  für  die  Umwandlung  von  Roh- 
eisen in  Stahlknüppel  zu  6s  Öd  und  die  durch- 
schnittlichen Insgemeinkosten  zu  Bs  angegeben,  aber 
das  ist  für  die  besten  Anlagen  viel  zu  hoch  gegriffen. 
Es  wird  den  englischen  Eisenindustriellen  oft  zum 
Vorwurf  gemacht,  daß  sie  nicht  genügend  Unter- 
nehmungsgeist besitzen,  um  so  große  und  leistungs- 
fähige Werke  zu  bauen,  wie  sie  in  den  Vereinigten 
Staaten  üblich  sind  und  auch  in  Deutschland  in  ge- 
wissem Umfang  errichtet  werden.  Einige  amerika- 
nische Hochöfen  liefern  200000  bis  220  000  t  Roh- 
eisen  jährlich,  während  die  durchschnittliche  F.r- 
zeugung  eines  englischen  Hochofens  nicht  mehr  als 
28  000 1  beträgt ;  anderseits  übersteigen  die  Kosten 
eines  englischen  Hochofens  im  Durchschnitt  nicht  den 
Betrag  von  25  000  «C,  wogegen  manche  amerikanische 
Hochöfen  mit  vollständiger  Ausrüstung  über  200000  £ 
kosten.  Die  Jahreserzeugung  eines  amerikanischen 
Konverterpaares  oder  Walzwerks  übertrifft  diejenige 
einer  entsprechenden  englischen  Anlage  gewöhnlich 
um  das  Dreifache.  Dementgegen  muß  man  aber  berück- 
sichtigen, daß  die  englische  Eisenindustrie  gar  nicht 
in  der  Lage  sein  würde,  eine  so  gewaltige  Erzeugung, 
wie  sie  manche  amerikanische  Werke  liefern,  nnter- 

j  zubringen,  da  der  englische  Markt  jährlich  nur  3  bis 

j         Millionen  Tonnen  Stahl  verbraucht,  während  die 

;  Aufnahmefähigkeit  des  amerikanischen  Marktes  in 
demselben  Zeitraum  15  Millionen  Tonnen  beträgt. 
Die  Überlegenheit  der  Amerikaner  in  bezug  auf  die 
Massenerzeugung  von  Stahl  ist  teilweise  der  passen- 
deren Zusammensetzung  des  zur  Stahlerzeugung  ver- 
wendeten Roheisens,  teilweise  den  besseren  Be- 
schickungsmethoden nnd  schließlich  auch  der  Ver- 
wendung von  flüssigem  Roheisen  zuzuschreiben. 

Bei  der  Erzeugung  von  Blechen  rechnet  man  in 
Amerika  mit  einem  Aufwand  von  8s  6d  für  Löhne, 
bei  einer  durchschnittlichen  Leistung  von  225  t  in  der 
Schicht.  Ein  Walzwerk  in  Homestead  lieferte  1049  t 
geschnittener  Bleche  in  24  Stunden,  was  einer  Ge- 
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samtleistung  von  315000  t  in  300  Arbeitstagen  ent- 
spricht Ein  40  zölliges  Blockwalzwerk  auf  den 
.Illinois-Werken  in  Chicago  erzeugt  jährlich  200000 
bis  260000  t.  Derartige  große  Walzwerksleistungen 
kann  die  englische  Industrie  nicht  aufweisen  und  dies 
liegt,  wie  Jeans  ausfuhrt,  daran,  daß  die  Amerikaner 
mit  einem  Gerüst  diejenige  Arbeit  leisten,  welche  sich 
in  England  auf  zwei  Gerüste  verteilt.  In  einem  eng- 
lischen Blechwalzwerk  sind  die  Fertigwalzen  un- 
beschäftigt, wenn  die  Vorwalzen  arbeiten,  und  um- 
gekehrt. In  einem  amerikanischen  Walzwerk  stellt  | 
man  eine  zweite  Maschine  auf  und  verdoppelt  dadurch 
die  Erzeugung,  ohne  die  Kosten  in  demselben  Ver- 
hältnis zu  steigern.  Auch  sind  alle  Walzwerksanlagen 
mit  Kaltrichtiuaschinen  versehen. 

Das  in  der  amerikanischen  Eisenindustrie  an- 
gelegte Kapital  betrug  nach  den  amtlichen  Schätzungen 
im  Jahre  1900  2  £  für  die  jährlich  erzeugte  Tonne 
Roheisen  und  etwas  über  5  £  für  die  Tonne  Stahl. 
Die  Gesamtsumme  stellte  sich  in  dem  angegebenen 
Jahr  auf  118  Millionen  £.  In  der  folgenden  Tabelle 
sind  die  die  Stahlerzeugung  betreffenden  Zahlen  nach 
der  amtlichen  Schätzung  des  Jahres  1900  zusammen- 
gestellt : 


Geiiamterzeugung   ......    15040  000  t 

Materialkosten   890568  000/ 

Löhne   102  238  000 1 

Allgemeine  Unkosten   24  795  000/ 

Pacht,  Steuern,  Zinsen,  Versicherung   24  300  000  / 

Beamte    9  422  000/ 

Generaldirektoren   6632  000/ 

Wert  der  Erzeugnisse   596  689008/ 

Investiertes  Kapital   441795  000/ 


Die  auf  der  Eisenindustrie  ruhenden  Lasten  in 
Gestalt  von  Pachten,  Steuern,  Versicherungen  und 
Wohlfahrtseinrichtungen  sind  nach  Jeans  Meinung  im  1 
ganzen  genommen  in  England  größer  als  in  Deutsch- 
land oder  Aroerika;  wenngleich  auf  einzelnen  Ge-  , 
bieten  die  Belastung  in  anaeren  Ländern  wesentlich 
größer  sei,  wie  z.  B.  in  Deutschland  durch  die  Ar- 
beiterversicherung. Anderseits  seien  in  den  Ver- 
einigten Staaten  die  Löhne  bedeutend  höher. 

Ein  wesentliches  Hindernis  für  die  Entwicklung 
der  englischen  Eisenindustrie  bildete  bis  vor  kurzem 
der  Mangel  an  Xormalprofilen  und  einheitlichen 
LieferungsvorBchriften,  ein  Übelstand,  der  jetzt  infolge 
der  Bemühungen  der  Iron  Trade  Association  und  der 
Institution  of  Civil  Engineers  beseitigt  worden  ist. 
Da  man  dabei  die  Anzahl  der  Profile  vermindert  und 
manche  zweckentsprechenderen  Profile  geschaffen  hat, 
so  ist  diese  Reform  für  das  englische  Eisenhütten- 
und  Ingenieurwesen  doppelt  förderlich  gewesen.  Unter 
dem  alten  System  hatten  die  Profileisen  liefernden 
Werke  eine  große  Anzahl  von  Walzen  im  Vorrat  zu 
halten,  was  in  großen  Anlagen  eine  Ausgabe  von 
25  000  bis  50000  £  verursachte;  außerdem  mußten 
sich  die  Werke  dazu  verstehen,  vorkommendenfalls 
alle  möglichen  neuen  Profile  zu  walzen,  wie  sie  von 
phantastisch  oder  eigenwillig  veranlagten  Ingenieuren 
bestellt  wurden,  ein  Umstand,  der  mit  großen  Weit- 
läufigkeiten und  Kosten  für  beide  Teile  verknüpft 
war.  Diese  Verhältnisse  gehören  der  Vergangenheit 
an,  heutzutage  kann  auch  in  England  der  Verbraucher 
bei  normalem  Geschäftsgang  nur  Normalprofile  er- 
halten: auch  werden  dieselben  von  den  führenden 
Eisenbahngesellschaften,  der  Admiralität,  Lloyds  Re- 
gister und  anderen  hervorragenden  Käufern  aus- 
schließlich bestellt.  Man  hat  berechnet,  daß  diese 
Reform  für  das  englische  Eisengewerbe  eine  jährliche 
Ersparnis  von  200000  bis  300000  £  bedeutet. 

Als  eines  der  größten  Übel  für  die  englische 
Eisenindustrie  bezeichnet  der  Verfasser  den  weit- 
verbreiteten Mangel  an  Vertrauen  auf  die  eigene  Zu- 
kunft, welcher  einerseits  auf  die  Besorgnis  vor  dem 


ausländische!)  Wettbewerb,  anderseits  auf  die  Un- 
sicherheit des  einheimischen  Marktes  zurückzuführen 
ist.  Hierzu  kommt  die  Furcht  vor  den  verderbliches 
Folgen  der  häufigen  Streiks.  In  vielen  Fallen  sind 
auch  in  früherer  Zeit  zu  reichliche  Dividenden  ver- 
teilt worden,  so  daß  es  jetzt  an  dem  nötigen  Kapital 
für  den  Umbau  der  Werke  fehlt.  Ferner  traten  hinzu 
die  Lasten,  welche  dem  Eisengewerbe  dnreh  die  Ein- 
kommensteuer und  die  lokalen  Abgaben  erwachsen.  Die 
Einkommensteuer  bezieht  sich  natürlich  nur  auf  die 
erzielten  Überschüsse  und  hat  daher  auf  die  Ge- 
stehungskosten keinen  direkten  Einfluß,  wird  aber 
nichtsdestoweniger  als  sehr  drückend  empfunden. 
Noch  mehr  fallen  die  lokalen  Abgaben  ins  Gewicht, 
welche  vor  20  Jahren  im  nördlichen  England  6  d  f ür 
die  Tonne  Roheisen  und  etwa  1  s  für  die  Tonn«j  ferti- 
ger Eisen-  und  Stahlerseugnisse  betrugen,  seitdem  aber 
beträchtlich  gewachsen  sind.  Hierhin  gehört  endlich 
die  an  die  Grundbesitzer  in  den  Erzfeldein  zu  ent- 
richtende Pacht,  welche  auf  dem  Umstand  beruht,  daß 
die  Mineralschätze  in  England,  ebenso  wie  in  den 
Vereinigten  Staaten,  nicht  wie  in  Deutschland,  Frank- 
reich, und  anderen  Staaten  Eigentum  des  Staates 
sind,  sondern  dem  Besitzer  des  Bodens  gehören. 
Man  hat  berechnet,  daß  die  hierdurch  verursach- 
ten Ausgaben  sich  in  England  auf  4  s  10  d  auf  die 
Tonne  Roheisen  stellen  gegen  6  d  in  Deutschland 
und  8d  in  Frankreich.  In  den  Vereinigten  Staaten 
dagegen  wird  in  allen  neuen  Erzkonzessionen  im  Lake 
Superiordistrikt  und  dem  Pennsylvanischen  Kohlen- 
becken eine  Abgabe  bis  zu  2  s  f.  d.  Tonne  vorgesehen, 
so  daß  sich  die  heutigen  amerikanischen  Verhältnisse 
in  dieser  Beziehung  von  der  englischen  nicht  sehr 
unterscheiden.  <>-orM*tiuDr  foift.» 

Verband  für  die  Kanallslernng  der  Mosel  nnd 
der  Saar. 

Die  am  12.  Juni  in  Metz  abgehaltene  ordentliche 
Versammlung  des  Verbandes  für  die  Kanalisierung  der 
Mosel  und  der  Saar  nahm  einstimmig  folgende  Reso- 
lution an:  „Die  heute  am  12.  Juni  1904  in  Metz 
tagende,  stark  besuchte  Hauptversammlung  des  Ver- 
bandes für  die  Kanalisierung  der  Mosel  und  der  Saar, 
in  der  anwesend  sind  Mitglieder  des  preußischen 
Landtags  und  des  reichsländischen  Landesausschosses, 
Vertreter  von  Stadt-  und  Landgemeinden  vom  Rhein, 
der  Mosel  und  der  Saar,  von  Handelskammern,  wirt- 
schaftlichen Vereinen  uud  anderen  Körperschaften  sowie 
viele  Freunde  des  Unternehmens  aus  den  Kreisen  der 
Industrie,  des  Handels  und  der  Landwirtschaft  des 
westlichen  Deutschlands,  erklärt,  daß  die  KanalUie- 
rung  der  Mosel  von  Metz  bis  Koblenz  nnd  der  Saar 
von  Brebach  bis  Conz  für  Schiffe  von  600 1  aus  wirt- 
schaftlichen und  nationalen  Gründen  eine  unabweis- 
bare Notwendigkeit  ist  und  deshalb  baldigst  in  Angriff 
genommen  und  so  fortgesetzt  werden  muß,  daß  ihre 
Vollendung  gleichzeitig  mit  der  Fertigstellung  des 
Dortraund-Kbein-Kanals  erfolgt.  Die  Versammlung  be- 
auftragt den  Vorstand,  diese  Resolution  zur  Keuntr.:* 
der  maßgebenden  Stellen  zu  bringen,  und  spricht 
gleichzeitig  allen  Freunden  und  Förderern  der  5>acbe, 
insbesondere  den  industriellen  Werken  in  Lothringen, 
Luxemburg  und  den  Saarbezirken  für  die  Bereitwillig- 
keit, die  Zinsgarantie  zu  übernehmen,  ihren  Dank 
aus.  Die  Versammlung  bittet  alle  Interessenten,  nicht 
ruhen  und  rasten  zu  wollen,  bis  das  große  Werk 
vollendet  ist."  —  Die  Versammlung  wählte  als  Ort 
der  nächstjährigen  Tagung  Saarbrücken-St.  Johann. 


DrackfeBler-Bericbtigung. 

Im  letzten  Heft  ist  auf  8eite  620,  Zeile  26  tob 
oben  anstatt  Juli  1900  zu  lesen:    Juli  1908. 
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Friedrich  Sinnens  f. 


Am  24.  Msi  entschlief  sanft  und  unerwartet  in 
seiner  Villa  zu  Dresden  der  letzte  der  auf  technischen 
Gebieten  huchberühmten  Brüder  Siemens,  Dr.  ing.  h.  c. 
Friedrich  Siemens,  nachdem  er  vor  wenig  Tagen 
neugekräftigt  von  einem  erfolgreichen  Aufenthalte  in 
Abbazia  zurückgekehrt  war. 

Friedrich  Siemens  wurde  1826  zu  Mensendorf 

feboren,  einem  in  der  Nähe  Lübecks  befindlichen  großen 
'achtgute  seines  Vaters.    Bis  zu  seinem  16.  Lebens- 
jahre besuchte  er  das  Gymnasium  zu  Lübeck,  wonach 
er,  Beinern  Freiheitsdrange  nachgebend,  zur  See  ging. 
Nach  wenigen  Jahren  indes  gab  er  das  Seemannsleben 
wieder  auf  und  ging  —  1848  —  nach  England,  um  sich 
mit  der  Einführung  der  Telegraphen-Apparate  seines 
Bruders  Werner  —  des  verstorbenen  Dr.  Werner  von 
Siemens      zn  beschäftigen.   Da  jedoch  diesem  seinem 
Unternehmen  das  in 
den  Händen  der  Fa. 
Wheatstone  &  Cooke 
befindliche  Monopol 
auf  elektrische  Tele- 
graphie  im  Wege  war, 
so  hatte  er  nur  ge- 
ringen Erfolg  und  er- 
griff  deshalb  unter 
seinem  Bruder  Wil- 
helm -  dem  verstor- 
benen   Sir  William 
Siemens  —  die  Lauf- 
bahn   eines  prakti- 
schen Ingenieurs.  Er 
erfand  und  verwirk- 
lichte die  Anwendung 
des  Regenerativprin- 
zips  auf  Feuerungen, 
indem  er  dasselbe  in 
Verbindung  mit  einer 
Vergasungdes  Brenn- 
stoffs auf  Öfen  über- 
trug und  damit  die 
Erzeugung  höchster 

Temperaturen  bei 
großer  Brennmate- 
rialersparnis er- 
reichte. Vielfach  ist 
die  Ansicht  verbrei- 
tet, als  sei  der  Rege- 
nerativgasofen eine 

Semeinsame  Erfin- 
ung  der  Brüder 
Wilhelm  und  Frie- 
drich Siemens.  Das 

ist  nicht  zutreffend.  Wohl  ist  die  Anregung  zu 
dieser  Erfindung  insofern  durch  Wilhelm  Siemens 
beeinflußt  worden ,  als  letzterer  die  Kegenerativ- 
Dampfmaschine  erfunden  hatte.  Jedoch  ist  die  I  ber- 
tragung  des  Regenerativprinzips  auf  Öfen,  insbesondere 
auf  industrielle  Feuerungsanisgen,  nach  Mitteilung 
■eines  langjährigen  Mitarbeiters,  eine  durchaus  selb- 
ständige Erfindung  von  Friedrich  Siemens.  Wenn  auch 
spätere  einschlägige  Patente  auf  die  Namen  von  Wilhelm, 
Werner,  Friedrich  Siemens,  oder  auch  Wilhelm  und 
Friedrich  Siemens  zusammen  genommen  Bind,  je  nach- 
dem die  geschäftlichen  Verhältnisse  in  den  verschie- 
denen Ländern  dies  wünschenswert  machten,  so  ist  das 
erste  und  älteste  Patent  auf  den  Ueijenerativofen  in 
England  Nr.  '2861  vom  2.  Dezember  1856  doch  auf  den 
Namen  Friedrich  Siemens  allein  genommen.  Die  An- 
sprüche dieses  Patents  umfassen  nicht  nur  den  Re- 
generativofen mit  Zagumkehr,  sondern  auch  die  später 
„Recuperativofen"  genannte  Konstruktion  mit  gleich- 
bleibender Zagrichtung.  Die  Erfindung  des  Regenerativ- 
ofeni  hat  bekanntlieh  die  Erzeugung  von  Stahl  auf 


offenem  Herd  sowie  diejenige  von  Glas  in  kontinuier- 
lich betriebenen  Wannen  ermöglicht.  Welche  Wich- 
tigkeit seitdem  die  Herdstahlerzeugung  für  das  Eisen- 
hüttenwesen bekommen  hat,  geht  aus  dem  Umstand 
hervor,  daß  im  Jahre  1902  in  Jen  8  Ländern  Amerika, 
Deutschland  und  England  11462096  t  Martinstahl  dar- 

S stellt  worden  sind,  wovon  2650748  t  auf  Deutsch - 
ad  entfallen.    Im  Jahre  1903  lieferten  Deutschland 
2892998  t  und  England  3174068  t. 

Nachdem  sich  Friedrich  Siemens  im  Jahre  1864 
verheiratet  hatte,  siedelte  er  zunächst  nach  Berlin 
über,  um  von  dort  aus  die  Einführung  seines  Ofen- 
svstems  in  Deutschland,  Österreich  und  im  östlichen 
Europa  zu  bewerkstelligen,  and  begab  sich  alsdann  nach 
Dresden,  um  die  von  seinem  verstorbenen  Bruder  Hans 
betriebene  Glashütte  zu  übernehmen.    Er  erfand  dort 

den  Wannenofen,  wo- 
durch er  der  Be- 
gründer der  modernen 
Glasfabrikation  ge- 
worden ist. 

Eine  Verbesserung 
seines  Regenerativ- 
ofens erzielte  Siemens 
in  den  80er  Jahren 
des  vorigen  Jahrhun- 
derts durch  Anwen- 
dung der  freien 
Flammenentfaltnng 
und  der  hohen  Ge- 
wölbe. Die  chemisch- 
kalorischen Studien 
von  Hans  von  Jüntner 
and  Friedrich  Toldt 
zu  Neuberg  bestätig- 
ten die  Überlegenheit 
dieser  Öfen  gegen  die 
älteren  mit  eingesenk- 
ten Gewölben. 

Vor  einigen  Jahren 
führte  Friedrich  Sie- 
mens ein  neues  Rege- 
.nerativsysteni  für 
Ofen  ein,  welches  er 
als  dasjenige  der  che- 
mischen Regenera- 
tion bezeichnet  Das- 
selbe hat  sich  Uberaus 
schnell  in  allen  indu- 
striellen Ländern 
Eingang  verschafft. 
Diese  neue  Art  von 
Ofen  unterscheidet  sich  von  der  ursprünglichen  Art 
dadurch,   daß   bei  jener  nur  Luftregeneratoren  An- 
wendung finden,  während  die  Gasregeneratoren  durch 
Einrichtungen  ersetzt  sind,  die  einen  chemischen  Vor- 
gang zur  Folge  haben.    Es  wird  nämlich  ein  Teil  der 
heißen    Verbrennungsprodukte   dadurch   in  Brenngas 
umgewandelt,  daß  sie  an  Stelle  kalter  Luft  direkt 
unter  die  RoBte  des  Gaserzeugers  geleitet  werden. 

Friedrich  Siemens  ist  ebenso  der  Erfinder  der 
Regenerativ  •  Gasbrenner  und  -Kamine,  von  denen 
erstere  stark  leuchtende  Flammen,  letztere  eine  inten- 
sive Wärme  gehen,  Wirkungen,  welche  zugleich  mit 
einer  Ersparnis  bis  zu  zwei  Drittel  des  früheren  Auf- 
wandes an  Gas  erlangt  werden.  Ferner  sind  ihm 
viele  Erfindungen  zu  verdanken,  welche  mit  der  Glas- 
industrie im  Zusammenhang  stehen.  Er  lesaß  fünf 
Fabriken  in  Sachsen  und  Böhmen  mit  über  4000  Ar- 
beitern, von  denen  seine  drei  Glasfabriken  1888  in 
eine  Aktiengesellschaft  umgewandelt  worden  sind, 
deren  Anfsictitsrate  Friedrich  Siemens  bis  zum  Jahre 
1901    angehört    hat.     Während    seine  vornehmsten 
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Leistungen  auf  dem  Oebiet  der  Erfindungen  und  der 
Industrie  zn  suchen  sind,  hat  er  sich  gleichermaßen 
dnreh  fach  wissenschaftliche  Forschung  ausgezeichnet, 
deren  Ergebnisse  in  Broschüren  niedergelegt  wurden 
und  Gegenstand  von  Vorträgen  in  wissenschaftlichen 
Gesellschaften  bildeten.  U.  a.  möge  hier  erinnert 
werden  an:  „Erwärmung  durch  Strahlung",  »Ver- 
teilung von  Licht  und  Wärme",  „Dissoziation  und 
Verbrennung",  alles  Gegenstände,  die  er  sowohl  aus 
theoretischen  wie  praktischen  Gesichtspunkten  behan- 
delt hat. 


Am  23.  April  1900  wurde  Friedrich  8iemens  der 
Titel  eines  Doktor-Ingenieurs  ehrenhalber  von  der 
Technischen  Hochschule  zu  Dresden  verlieben.  In 
dem  Doktordiplom  werden  die  unvergänglichen  Ver- 
dienste hervorgehoben,  welche  Friedrich  Siemens  durch 
die  Erfindungen  des  RegenerativofenB  zur  Erzeugung 
hoher  Temperaturen,  des  Wannenofens  zum  Erschmel- 
zen von  Glas,  des  Regenerativbrenners  zur  Herstellung 
stark  leuchtender  Flammen  und  durch  die  Erfindung 
der  chemischen  Regeneration  der  Wärme  der  Flammen- 
gase hocherhitzter  Öfen  sich  erworben  hat. 


Marktbericht. 


Vom  amerikanischen  Eisenmarkt. 


New  York,  den  10.  Mai  1904. 

Die  Lage  des  Eisen-  und  Stahlmarktes  in  den 
Vereinigten  Staaten  scheint  nach  den  letzten  Vor- 
gängen eine  entschieden  ungünstigere  Gestalt  anzu- 
nehmen. Der  infolge  besserer  Stimmung  in  Industrie- 
kreisen im  April  bemerkliche  Aufschwung  der  Roh- 
eisenerzeugung hat  zu  einer  Uberproduktion  geführt, 
die  den  Markt  wieder  niederdrückt.  Verschiedene  . 
Vorgänge  trugen  dazu  bei,  die  Lage  unsicher  zu 
machen.  Zunächst  hatte  eine  derartige  Wirkung  die 
Auflösung  der  Lake  Ore  Association,  einer  Vereinigung 
der  Hauptinteressenten  der  Eisenerzgruben  im  Bezirk  des 
Lake  Snperior,  die  zum  Zweck  der  Aufrechterhaltung 
der  Erzpreise  gegründet  war.*  Die  Erzpreise  sind  er- 
heblich gestinken :  Standard  Mesaba  Bessemer  Erz  wird 
zu  2,75  /,  Cleveland,  verkauft;**  für  Nicht-Bessemer 
sind  die  l'reise  noch  niedriger.  Die  für  den  Markt 
liefernden  Gruben  verdienen  wenig  über  die  an  die 
Grundbesitzer  zu  zahlenden  Abgaben.  Für  die  im 
Besitz  von  Hochofenwerken  befindlichen  Gruben  sind 
solche  Preise  zwar  nnr  nominell;  sie  dienen  aber 
naturgemäß  dazu,  die  Roheiscnprcise  zu  drücken  und 
den  Erzbesitz  zu  entwerten.  Das  Philadelphia  News 
Bureau  (Philadelphia)  versandte  vor  einigen  Tagen  ein 
Zirkular,  in  welchem  die  Folgen  der  Auflösung  der 
Ore  Association  besprochen  wurden.  Es  ist  noch  in 
guter  Erinnerung,  daß  der  frühere  Präsident  der  United 
States  Steel  Corporation  in  einer  vor  der  United 
States  Industrial  Commission,  der  staatlichen  Trust 
Enquete,  abgegebenen  Erklärung  den  Wert  der  Erz- 
ländereien  seiner  Gesellschaft  auf  700  Mill.  Dollars 
festsetzte.  Das  Zirkular  erklärt  nun  rund  heraus,  daß 
nach  Auflösung  der  Ore  Association  und  den  aus  den 
Erzländcreien  in  den  nächsten  Jahren  zu  erwartenden 
Erträgen  der  Erzgrubenbesitz  der  United  States  Steel 
Corporation  nicht  höher  als  100  Mill  Dollars  zu  be-  . 
werten  sei.  (Die  Börsennotierung  war  am  12.  Mai 
dieses  Jahres  für  Stammaktien  der  United  States  Steel 
Corporation  9  und  für  Prioritätsaktien  613/*,  bisher 
der  niedrigste  Stand,  und  ein  weiteres  Sinken  wird 
erwartet.)  Man  nimmt  an,  daß  nicht  mehr  als  20  % 
der  Erzförderung    des  laufenden  Jahres  im  offenen 

*  „Stahl  und  Eisen"  Heft  11  S.  6G8. 

'*  Nach  dem  „Iron  Age"  vom  20.  Mai  1904  sind 
für  Mesnba- Bessemererz  Reit  seinem  ersten  Erscheinen 
auf  dem  Markt  im  Jolir  1894  folgende  Preise  erzielt 
worden:  1894  2,65  /;  1«»  2,25  bis  2.70/;  1H90 
8,25  bis  3,75 1;  185)7  2,10  bis  2,30/;  1898  2,15  bis 
2,25/;  189!)  2,25  bis  2,40/;  1900  4,40  bis  4,90/, 
1901  2,75  bis  3,00/;  1902  3,00  bis  3,40/;  1903 
4,00/.  Die  Preise  haben  demnach  den  Tiefstand  der 
Jahre  1897  und  1898  bis  jetzt  niebt  erreirht. 


Markt  konsumiert  werden  werden.  Die  meisten  Gruben 
haben  nach  den  vorliegenden  Nachrichten  einen  erheb- 
lichen Vorrat  von  geförderten  Erzen  gelagert.  Um 
die  Lage  noch  verwirrter  zu  machen,  droht  jetzt  ein 
Streik,  mindestens  70  °/«  des  gesamten  Schiffsverkehrs 
über  die  großen  Binnenseen  brachzulegen.  Die  Lake 
Carriera'  Association  (die  Vereinigung  der  Reeder)  hat 
die  Verhandlungen  mit  der  Masters  &  Pilots'  Asso- 
ciation (der  Vereinigung  der  Schiffer  und  Lotsen)  ab- 
gebrochen, da  über  die  zu  zahlenden  Löhne  eine  Eini- 
gung nicht  zu  erzielen  war.  Infolge  der  langandauern- 
den Kälte  im  verflossenen  Winter  ist  die  Schiffahrt 
über  die  Seen  noch  nicht  eröffnet  worden,  und  es  ge- 
winnt den  Anschein,  als  würde  ein  Streik  die  Er- 
öffnung auf  unabsehbare  Zeit  verzögern.  Die  Bahnen 
haben  sogleich  alle  Verträge  und  Tarife  für  kombi- 
nierte Bann-  und  Seeverfrachtung  gekündigt  Diese 
neue  Komplikation  trägt  auch  dazu  bei,  das  Geschäft 
allgemein  niederzuhalten. 

Die  United  States  Steel  Corporation  wird,  nach- 
dem sie  die  Clairton  Steel  Company  erworben  hat  und 
die  Hochöfen  in  Donara  in  Betrieb  gesetzt  sein  werden, 
gegen  Anfang  Juni  d.  J.  eine  wöchentliche  Roheisen- 
erzeugung von  60  °/i>  der  Gesamtroheisenerzeugung  der 
Vereinigten  Staaten,  die  letztere  zu  18  Mill.  tons  ge- 
schätzt, für  sich  beanspruchen  können.  Diese  Pro- 
duktion geht  weit  über  den  augenblicklichen  Bedarf 
de»  amerikanischen  Roheisenmarktes  hinaus  und  er 
klärt  die  gedrückte  Stimmung  der  sogenannten  Merchant 
furnares,  d.  h.  Hochöfen,  die  für  den  offenen  Markt  blasen. 

Bei  dieser  steigenden  Produktion  sind  die  Preise 
seit  Mitte  April  stetig  gesunken.  Die  United  States 
Steel  Corporation  ließ  am  10.  April  d.  J.  ein  Vor- 
kaufsrecht auf  40000  tons  Bessemer  - Roheisen  ver 
fallen.  Seitdem  ist  Bessemer- Roheisen  um  50  Cents, 
Gießereiroheisen  um  75  Cents  bis  1  Dollar,  und 
Fuddelroheisen  um  mindestens  50  Cents  f.  d.  ton 
im  Preise  gesunken.  Die  Nachfrage  ist  sehr  gering 
geworden,  und  die  Aussichten  für  die  Zukunft  sind 
sehr  trübe.  Das  Angebot  von  Koks  ist  trotz  der  ge- 
drückten Preise  groß,  die  Nachfrage  jedoch  gering. 
Connellsville-Gießereikoks  steht  auf  1,90/,  Hochofen- 
koks  auf  1,50/  ab  Ofen.  Der  Markt  für  Gießerei- 
roheisen wartet  auf  die  Vergebung  der  Kontrakte  für 
Lieferung  der  Gußstücke  für  den  Bau  des  North 
River- Tunnels  der  Pennsylvania-Bahn  in  New  York. 
Die  bezüglichen  Verhandlungen  mit  der  New  York 
Cur  Wheel  &  Foundry  Company  zu  Buffalo,  N.  Vn 
haben  sich  angeblich  zerschlagen,  und  der  ganze  Aaf- 
trag,  bei  dem  es  sich  um  65000  tons  Guß  handelt, 
dürfte  an  die  Wheeling  Mold  &  Foundry  Comp«) 
vergeben  werden.  Auch  die  Vergebung  des  koutraktr« 
für  die  Lieferung  von  80000  tons  gußeiserner  Wasser- 
leitnngsrohren  für  die  Stadt  Cincinnati  steht  noch  aus. 
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Indtixtr  teile  Rundschau. 


Stahl  und  Eisen.  783 


Im  Süden  ist  die  Lage  unverändert  ungünstig. 
Hie  Produktion  hat  nicht  abgenommen.  Es  wird  ver- 
sucht, die  Produktionskosten  mehr  und  mehr  ein- 
zuschränken, and  nach  der  Fachzeitschrift  „Iron  Age" 
(New  York)  soll  es  möglich  gewesen  sein,  dieselben 
im  Durchschnitt  bis  zu  7,95/  f.  d.  ton  herabzusetzen; 
es  sind  hierunter  jedoch  nur  die  reinen  Gestehungs- 
kosten zu  verstehen.  Die  Preise  im  Bezirk  von  Bir- 
mingham, Ala.,  sind  ab  Werk,  je  nach  Qualität, 
zwischen  8,75  und  10/. 

Der  Stablmarkt  ist  infolge  des  großen  Verbrauchs, 
welchen  die  Walzwerke  für  Fertigfabrikat  hervorriefen, 
ziemlich  fest  geblieben.  Der  Preis  der  Stahlknüppel 
(der  Syndikatipreis  ist  23  /  f.  d.  ton)  ist  nominell 
nicht  gewichen ;  es  ist  jedoch  nur  eine  Frage  der  Zeit, 
daß  derselbe  heruntergehen  muß.  Viele  große  Ab- 
nehmer von  Halbfabrikaten  kaufen  ohnehin  auf  Grund 
einer  gleitenden  Skala,  der  die  Roheisen  preise  zu- 
grunde liegen.  Bei  der  allgemein  schlechten  Ge- 
schäftslage und  der  geringen  Unternehmungslust  ist 
die  Nachfrage  nach  Fertigfabrikat  sehr  zurück- 
gegangen. Besonders  die  Bannen,  die  Hauptabnehmer 
der  Großeisenindustrie,  Bind  infolge  schwindender  Be- 
triebsergebnisse in  ein  System  der  Sparsamkeit  ein- 
getreten, das  jede  nicht  unbedingt  neue  Anschaffung 
vermeidet.  Das  tritt  in  zahlreichen  Entlassungen  von 
Streckenarbeitern  und  in  Befehlen  an  die  Beamten, 
äußerste  Sparsamkeit  walten  zu  lassen,  deutlich  zutage. 
Die  Bautätigkeit  ist  gering.  Die  American  Bridge 
Company  und  die  Schiffbauaustalten  im  Osten  sind 
durch  Streiks  der  Arbeiter  stillgelegt,  und  auch  da- 
durch fallen  große  Abnehmer  aus.  Der  Schaden, 
welchen  die  fortwährenden  Ausstände,  namentlich  die- 
jenigen der  im  Baugewerbe,  Schilf-  und  Maschinenbau 
beschäftigten  Arbeiter,  der  Eisenindustrie  indirekt  zu- 
fügen, ist  unberechenbar,  und  es  ist  nicht  zu  ver- 
wundem, wenn  die  Eisenindustrie  jetzt  versucht, 
wenigstens  im  eigenen  Haus  wieder  Herr  zu  werden. 
Die  in  der  Presse  verbreitete  Nachricht,  die  United 
States  Steel  Corporation  habe  offen  die  Absicht  aus- 
gesprochen, sich  jeder  Einmischung  der  Unions  ferner- 
hin zu  entledigen,  wie  die  Carnegie  Company  es  seit 
dem  Homestean  -  Streik  getan  hat,  ist  kaum  zutref- 
fend. Wie  die  Zeitschrift  „Iron  Age"  bemerkt,  gibt 
man  solche  Erklärungen  nicht  offen  ab,  aber  es  liegt, 
wie  schon  im  Vorjahr  berichtet,  zweifellos  in  der 
Industrie  allgemein  die  Absicht  vor,  die  schlechten 
Zeiten  zu  benutzen,  um  einen  Druck  auf  die  Arbeiter- 


gewerkschaften auszuüben  und  sie  womöglich  zu 
zwingen,  alle  Hütten,  Walzwerke  und  Fabriken  als 
„open  Bhop8w,  d.  h.  als  Werke,  in  welchen  auch 
Nicht-Gewerkschaftler  arbeiten  dürfen,  anzuerkennen. 
Bisher  ist  nur  ein  Teil  der  Werko  „open"  oder  „non- 
union";  der  andere  Teil  ist  „closed"  oder  „union4*, 
d.  h.  es  werden  in  ihm  nur  Gewerkschaftsarbeiter  be- 
schäftigt, und  Gewerkschaftsregeln  gelten.  Das  ein- 
fachste Mittel  ist  ja,  die  Werke  zeitweise  zu  schließen 
und  sie  als  ^non-union"  wieder  zu  eröffnen.  Man  er- 
wartet aus  diesem  Grunde  wie  aus  Anlaß  des 
schlechten  Geschäfts  eine  die  übliche  Sommerpause 
weit  Ubersteigende  Betriebseinschränkung  der  Werke, 
welche  Fertigfabrikat  herstellen.  (Das  Schienenwalz- 
werk des  Edgar  Thompson  •  Werks  bei  Pittshurg 
arbeitet  bereits  mit  nur  50  %  seiner  Leistungsfähig- 
keit) Eine  gewisse  Betriebseinschränkung  wird  auch 
bei  den  Hochöfen  und  Stahlwerken  der  großen  Stahl- 
gesellschaften stattfinden  müssen,  trotzdem  denselben 
die  Ausfuhr  von  Halbfabrikat  übrig  bleibt,  wenn  das- 
selbe im  hiesigen  Markte  nicht  genügend  Unterkommen 
findet.  Die  große  Zunahme  der  Ausfuhr  von  Halb- 
fabrikat gegenüber  derjenigen  von  Fertigfabrikat  be- 
weist, daß  es  leichter  ist,  Halbfabrikat  im  Ausland, 
besonders  in  England,  abzusetzen,  als  Fertigfabrikat. 
L;nter  den  bestehenden  Verhältnissen  wird  das  An- 
gebot von  Halbfabrikat  seitens  der  hiesigen  Stahl- 
werke in  nächster  Zeit  wohl  besonders  stark  werden. 

Waetzoldt, 

HaodcluachtcritJUidlger  beim  Königlichen 
OeoernlkonmiUt  In  New  York. 

• 

Im  Anschluß  an  den  vorstehenden  Bericht  sei 
noch  bemerkt,  daß  nach  späteren  Mitteilungen  von 
den  führenden  Gesellschaften  der  amerikanischen 
Eisenindustrie  Aufträge  nach  dem  Auslande  in  solcher 
Höhe  abgeschlossen  worden  sind,  daß  in  einigen 
Monaten  eine  monatliche  Ausfuhr  von  100000 1  an 
Stahl  und  Fertigerzeugnissen  erwartet  wird.  In  dieser 
Beziehung  ist  es  von  nicht  zn  unterschätzender  Be- 
deutung, daß  die  in  bezog  auf  Transportverhältnisse 
i  besonders  günstig  gelegene  Lakawanna  Steel  Company,* 
welche  weder  dem  Träger-  noch  dem  Blechverband  an- 
gehört, im  Monat  Juli  mit  dem  Verkauf  der  genannten 
beiden  Erzeugnisse  beginnen  wird.     Die  Redaktion. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1904  Nr.  3  S.  147 
und  165. 


Industrielle 


Rhelnlsch-Westräl Ische»  Kohlensjndikat. 

Dem  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Geschäfts- 
jahr 1903  entnehmen  wir  die  folgenden  Ausführungen: 

Das  wichtigste  Ereignis  des  Jahres  1903  bildet 
die  kurz  vor  Jahresschluß  endgültig  zustande  gekommene 
Verlängerung  des  Syndikats  auf  verbesserter  und  er- 
weiterter Grundlage  bis  zum  31.  Dezember  1915.  Der 
Bericht  gibt  eine  eingehende  Darstellung  der  einzelnen  j 
Phasen  der  Verhandlungen,  welche  bekanntermaßen 
damit  endeten,  daß  sämtliche  in  Frage  kommenden 
Zechen  mit  Ausnahme  vou  Freie  Vogel  &  Unverhofft,  j 
de»  fiskalischen  Steinkohlenbergwerks  ver.  Gladbeck 
nnd  der  Mansfeldschen  Kupferschiefer  bauenden  Ge- 
werkschaft beitraten.  In  der  Schlußversammlung  vom 
29.  Dezember  1903  vollzog  die  letztere  ebenfalls  den  ! 
Vertrag,  worauf  die  Versammlung  einstimmig  beschloß, 
die  Bedingung  des  Beitritts  sämtlicher  außenstehenden 
Zechen  mit  mehr  als  120000  t  Jahrcsfördening  als 
erfüllt  anzusehen. 


Rundschau. 


Im  allgemeinen  bildete  der  alte  Vertrag  auch  für 
den  neuen  Entwurf  die  Grundlage,  doch  wurden  die 
Bestimmungen  über  den  gemeinsamen  Verkauf  und  die 
Ausnahmen  davon  auf  Grund  der  bisherigen  Er- 
fahrungen abgeändert  und  bestimmter  gefaßt.  Ins- 
besondere wurden  die  zu  eigenen  Verbrauchszwecken 
der  Hüttenwerke  erforderlichen  Kohlen,  Koks  und 
Briketts,  um  den  Wiedereintritt  und  Neueintritt  der 
Hüttenzechen  zu  ermöglichen,  nicht  kontingentiert, 
ebenso  der  zu  eigenen  Zwecken  der  Zechen  erforder- 
liche Selbstvcrbrauch,  letzteres  auf  besonderen  Antrag 
der  Gruppe  der  Magerkohlenzechen.  Am  wichtigsten 
und  einschneidendsten  aber  war  die  Aufhebung  des 
bisherigen  Vorrechts  neuer  Schachtanlagen  auf  Mehr- 
beteiligung, welches  das  wachsende  Mißverhältnis 
zwischen  den  Beteiligungsziffern  und  der  Absatz- 
möglichkeit verursacht  hatte,  und  die  Einführung  von 
Bestimmungen,  welche  jede  Erhöhung  der  Beteili- 
gungsziffern in  Zukunft  von  der  Marktlage  abhängig 
machte.    Hand  in  Hand  damit  ging  die  Bestimmung, 
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daß  sämtliche  Anträge,  die  bis  zum  Inkrafttreten  de« 
Vertrages  am  30.  .September  1903  noch  nicht  zu  einer 
Erhöhung  der  Beteiligungsziffer  geführt  hatten,  als 
abgetan  gelten  sollten.  Es  bedeutete  dies  ein  weit- 
gehendes Opfer  für  die  alten  Syndikatszechen,  welche 
damit  freiwillig  auf  Beteiligungsansprüche  in  Höhe 
von  rund  15  Millionen  Tonnen  Verzicht  leisteten. 
Doch  erschien  die  Beseitigung  auch  dieser  Vorrechte 
unumgänglich,  wollte  man  nicht  den  zu  erwartenden 
Absatzzuwachs  fast  für  die  ganze  Daner  des  Vertrags 
von  vornherein  vergeben  sehen  und  damit  zugleich 
die  außenstehenden  Zechen  zu  unerfüllbaren  Beteili- 
gungsansprüchen veranlassen.  Kür  Streitfälle  über 
die  Auslegung  des  Vertrags  sowie  über  die  Höhe  der 
BeteilignngszifTern  und  Verrechnungspreise  wurde  unter 
Ausschluß  des  Rechtsweges  ein  Schiedsgericht  ein- 
gesetzt, und  für  die  Sicherung  des  Syndikatszweckes 
die  Möglichkeit  der  zeitweiligen  Außerkraftsetzung 
aller  den  Wettbewerb  erschwerenden  Vertragsvor- 
schriften  vorgesehen.  Um  die  mannigfachen  Unzu- 
träglichkeiten abzustellen,  die  sich  aus  dem  getrennten 
Vertrieb  der  Kohlen,  Koks  und  Briketts  ergeben 
hatten,  wurde  die  Verschmelzung  des  Kokssyndikat« 
und  Brikettverkaufsvereins  mit  dem  Kohlensyndikat 
zu  einem  einheitlichen  Ganzen  nach  Ablauf  der  bis 
zum  31.  Dezember  1903  zwischen  den  drei  Veibänden 
geltenden  Verträge  durchgeführt.    Schließlich  bleibt 


zu  erwähnen,  daß  der  Zweck  des  Syndikate  durch 
Vertrag  und  Satzungen  auf  „die  Aufbereitung  von 
Kohlen,  den  Erwerb  von  Grubenfeldern  und  Berg- 
werksanteilen, den  Betrieb  von  Unternehmungen  aller 
Art,  die  auf  die  Lagerung,  den  Absatz  nn<T  die  Be- 
förderung von  Bergwerksprodukten  gerichtet  Bind, 
sowie  die  Beteiligung  an  solchen  Unternehmungen" 
ausgedehnt  worden  ist. 

In  bezug  auf  den  Absatz  hat  sich  das  Geachäfts- 
|  jähr  1903  im  Gegensatz  zu  seinen  beiden  Vorgängern 
i  als  günstig  erwiesen  und  die  seit  1900  erlittene  Ein 
büße  mehr  als  ausgeglichen.  Die  Arbeitsmengen  der 
Kohlen  verbrauchenden  Industrien  und  besonders  der 
großen  Eisen-  und  Stahlwerke  mehrten  sich  ständig, 
was  in  der  Wiederinbetriebnahme  einer  Anzahl  von 
Hochöfen  und  dem  Steigen  der  Roheisenerzeugung 
im  Zollverein  von  8402680  t  im  Jahr  1902  auf 
10085634t  im  Jahr  1903  zum  Ausdruck  kam.  Dem- 
entsprechend stieg  auch  der  Koksverbranch  und  die 
Koksherstellung,  so  daß  zeitweise  den  Anforderungen 
der  Kokskohlenabnehmer  nicht  voll  genügt  werden 
konnte. 

In  welchem  Verhältnis  Kohlen,  Koks  und  Bri- 
ketts an  der  Entwicklung  des  Absatzes  teilgenommen 
haben,  zeigt  nachstehende  Übersicht  des  arbeitstäg- 
lichen Versandes  einschließlich  Landabsatz  in  den 
letzten  10  Jahren. 
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Verhältnismäßig  am  meisten  ist  der  arbeitstäg- 
liche Brikettversand  von  2430  t  im  Jahr  1894  auf 
5620  t  im  Jahr  1903  gestiegen.  Am  bedeutungsvoll- 
sten dürften  aber  die  Zahlen  des  arbeitstäglichen 
Koksversands  sein,  der  von  15  960  t  im  Jahr  1891  auf  j 
28320  t  im  Jahr  1903  anwuchs  und  damit  ein  beredtes 
Zeugnis  ablegt  für  die  außerordentliche  Ausdehnung, 
die  unsere  Eisenindustrie  genommen  hat. 

Die  Beteiligungsziffern  der  alten  Syndikatszechen 
betragen  Ende  des  Jahres  1902  62199  437  t.  Mit  In- 
krafttreten des  neuen  Vertrages  stellte  sich  die  Ge- 
samtbeteiligung  unter  Berücksichtigung  der  Änderungen 
im  Mitgliederbestand  und  der  den  Hüttcnzechen  frei- 
gegebenen Mengen  auf  64376640  t  gegen  33575  976  t 
bei  Gründung  des  Syndikat«  im  Jahr  1893;  die 
Steigerung  betrug  mithin  91,73  °fo.  Rechnungsmäßig, 
d.  h.  unter  Berücksichtigung  der  jeweiligen  Zeitpunkte, 
zu  welchen  die  Erhöhungen  und  Ermäßigungen  in 
Kraft  traten,  betrug  die  Beteiligung  für  das  Berichts- 
jahr 63  836212  t. 

Trotz  dieses  Steigens  war  es  möglich,  die  für  die 
letzten    drei   Vierteljahre    1902   in   Kraft  gewesene 


24prozentige  Verringerung  der  Beteiligungsanteile  für 
die  erste  Hälfte  des  Berichtsjahres  auf  20°/o  und  für 
das  dritte  Vierteljahr  auf  18  "ja  zu  ermäßigen.  Für 
das  letzte  Vierteljahr  mußte  dieser  Satz  allerdings 
wieder  auf  20°/o  erhöht  werden,  da  infolge  Nicht- 
anrechnung  des  Selbstverhrauclis  für  eigene  Betriebs- 
zwecke unter  dem  neuen  Vertrag  die  Absatzkontingente 
eine  entsprechende  Erhöhung  erfahren  hatten.  Hier- 
nach war  das  Fördersoll  und  vom  1.  Oktober  1903 
ab  das  Soll  des  auf  die  Beteiligung  anzurechnenden 
Absatzes  51406277  t,  während  das  Ist  52849  167  t 
betrug,  mithin  den  Voranschlag  um  1442890  t  über- 
stieg.   Gegen  die  rechnungsmäßige  Beteiligung  von 
63836212  t   ergab   sich    dagegen    ein    Minus  von 
10987045  t  =  17,21  >.   Die  Förderung  der  alten  Syn- 
dikatszechen  belief  sich  auf  53712706 1,  war  also  10,5"»  « 
höher  als  1902.   Unter  Berücksichtigung  der  am  1.  Ok- 
tober eingetretenen  Änderungen  des  Mitgliederbestandes 
stellte  sich  die  Förderung  auf  53822137  t 

i'ber  die  Entwicklung  der  Steinkohlengewinnung 
in  den  wichtigsten  einheimischen  Kohlenrevieren  gibt 
die  folgende  Zusammenstellung  Aufschluß: 
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Danach  ist  die  gesamte  Steinkohlenförderung 
Preußens  von  100115  816  t  im  Jahr  1902  aaf 
106  780155  t  im  Jahr  1903,  also  um  8664840  t  oder 
8,66'/»,  angewachsen.  Die  Förderung  des  RuhrbeckenB 
stieg  von  58626580t  im  Jahr  1902  auf  65433452t 
im  Berichtsjahr,  also  um  6806872  t  =  11,61  %.  Von 
diesem  Zuwachs  entfielen  auf  die  außenstehenden 
Zechen  1 663  718  t,  wömit  ihre  Förderung  von  9  927  826 1 
im  Jahr  1902  auf  11550698  t  im  Berichtsjahr  gleich 
16,36  %  gestiegen  ist. 

Die  Förderung  der  fiskalischen  Saargmben  ist 
von  9493666  t  im  Jahr  1902  auf  10  067  338  t  im  Be- 
richtsjahr, also  um  578  672 1  =  6,04  •/<>,  gestiegen.  Bei 
den  übrigen  Steinkohlenbergwerken  des  Oberbergamts- 
bezirks  Bonn  betrug  die  Förderung  1902  =  2834027  t, 
1903  =8 140  464  t,  die  Zunahme  also  306418  t  gleich 
10,81  7»-  Die  oberschlesische  Förderung  stellte  sich 
im  Berichtejahr  auf  25265  147  t  gegen  24  485  368 1  im 
Jahr  1902,  also  um  779  779  t  oder  3,18  °/o  höher. 

Im  Rheinischen  Braunkohlenbezirk  wurden  ge- 
fördert und  hergestellt: 

Rohkohle   1902    5364  440  t 

„        1903    5  926  214  t 

Briketts     1902    1  271  696 1 

„         1908    1469  139  t 

Es  bedeutet  das  eine  Erhöhung  der  Förderung 
um  571  774t  =  10,68»/.  und  der  Brikettherstellung  um 
197 443 1^  15,53  %. 

Aus  dem  Gebiete  des  Eisenbahntarifwesens  sei 
folgendes  mitgeteilt: 

Die  Bestrebungen  auf  Ermäßigung  der  Ausfuhr- 
tarife nach  Emden  sind  in  jüngster  Zeit  erneut  auf- 
genommen und  haben  mit  dem  am  1.  April  1904  er- 
folgten Inkrafttreten  eines  um  0,30 die  Tonne  er- 
mäbigten  Ausnahmetarifs  für  die  Beförderung  von 
jährlich  mindestens  120  geschlossenen  Sendungen  von 
je  200  bis  300  t,  welche  aus  dem  Ruhrrevier  nach 
Knuten.  Knuten- Außenhafen,  Leer  und  Papenburg  zur 
überseeischen  Ausfuhr  nach  außereuropäischen  Ländern 
gerichtet  werden,  einen  wenigstens  vorläufigen  Ab- 
schluß gefunden. 

Mit  dem  1.  Oktober  1903  ist  der  Fährbetrieb 
zwischen  Warnemünde  und  Gjedser  eröffnet  und  gleich- 
zeitig dank  der  Unterstützung  der  Preußischen  Eisen- 
bahnverwaltung ein  Ausnabmetarif  für  Kohlen-  und 
Brikettsendungen  von  mindestens  45  t  von  Rheinland- 
Westfalen  nach  dänischen  Stationen  auf  Südseeland, 
Laaland  und  Falster  in  Kraft  getreten,  in  welchen  in- 
zwischen mit  Gültigkeit  vom  1.  Mai  1904  auch  Koks- 
sendnngen  einbezogen  sind. 

Es  wird  indessen  darauf  hingewiesen,  daß  diese 
Einzelmaßnahmen  die  schon  Reit  langem  geforderte 
planmäßige  Herabsetzung  der  Gütertarife  für  Massen- 
prodokte  nicht  entbehrlich  machen  kann,  dieselbe  viel- 
mehr für  die  Erhaltung  des  Wettbewerbs  der  heimi- 
schen Erwerbstätigkeit  gegenüber  den  durch  ungleich 
niedrigere  Frachtsätze  bevorzugten  fremden  Ländern 
immer  dringlicher  wird. 

Erfreulich  sind  die  Bestrebungen  der  preußischen 
Staatsbahn,  durch  Vergrößerung  der  Tragfähigkeit  der 


Wagen  eine  Verbilligung  des  Transports  zn  bewirken. 
Sie  haben  inzwischen  zu  der  Bestellung  von  vorläufig 
200  Wagen  von  20  t  Tragfähigkeit  geführt,  welche 
dem  Vernehmen  nach  je  zur  Hälfte  den  Eisenbahn- 
direktionsbezirken  Essen  und  Kattowitz  zugewiesen 
werden  sollen,  während  von  der  Einführung  eine*  vom 
Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Ober- 
bergamtsbezirk  Dortmund  vorgeschlagenen  dreiachsigen 
26  t- Wagens  oder  eines  ursprünglich  von  der  Eisen- 
bahndirektion  in  Aussicht  genommenen  vierachsigen 
4(H  Wagens  nach  amerikanischem  Muster  Abstand 
genommen  ist.  Zweifelsohne  sind  die  Bedenken,  die 
gegen  die  Neuerung  in  gleicher  Weise  wie  seinerzeit 
gegen  die  Einführung  der  15  t- Wagen  erhoben  wur- 
den, nicht  unüberwindlich,  vorausgesetzt  immer,  daß 
die  Verfrachter  und  Empfänger  an  den  zu  erzielenden 
Betriebsersparnissen  durch  entsprechende  Verbilligung 
der  Abfertigungsgebühren  und  Frachten  teilnehmen 
und  damit  ein  Entgelt  für  die  Unkosten  erhalten,  die 
durch  den  Umbau  der  auf  den  Werken  vorhandenen 
dem  10  t-Typ  angepaßten  Einrichtungen  entstehen. 
Die  Wagenbestellung  vollzog  sich  im  allgemeinen 
trotz  der  außerordentlichen  Anforderungen  im  Be- 
richtsjahr in  glatter  Weise.  Am  9.  Juli  wurde  das 
19.,  am  29.  August  das  20.  und  am  19.  Dezember,  an 
welchem  Tage  die  Höchstleistung  von  21  130  Wagen 
erzielt  wurde,  das  21.  Tausend  gestellter  Wagen- 
einheiten, also  innerhalb  eines  Halbjahres  dreimal  die 
bisherige  Höchstzahl  überschritten. 

Der  Bericht  erwähnt  ferner  die  inzwischen  er- 
folgte Wiedereinbringung  der  wasserwirtschaftlichen 
Vorlage  im  Landtag  und  bezeichnet  es  vom  Stand- 
punkt der  Industrie  aus  als  dringend  wünschenswert, 
daß  die  Vorlage  trotz  ihrer  Verstümmelung  Gesetz 
wird,  damit  die  ihrer  Durchführung  entgegenstehenden 
Schwierigkeiten  das  für  das  ganze  Wirtschaftsleben 
so  hochwichtige  Werk  schließlich  nicht  ganz  unmög- 
lich machen. 

Der  Verkehr  auf  dem  Dortmund- Ems-Kanal  hat 
im  Berichtsjahr  weitere  erfreuliche  Fortschritte  ge- 
macht.   Es  wurden  befördert: 
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1898 

....  56000 

04  500 

119500 

1899 

....  102  600 

98000 

200  500 

1900 

....  292846 

183  593 

476  489 

1901 

.  .  .     427  716 

253  199 

680  914 

1902 

....  528902 

346  954 

875  856 

1903 

....  754337 

494  833 

1  249  170 

An  Kohlen  wurden  1903  auf  dem  Kanal  241225,5  t 
115  625  t  im  Vorjahr,  also  125  600,5  t  oder 
^63  %  mehr  verfrachtet. 
Dem  Ausfuhrgeschäft  mußte  bei  den  steigenden 
Beteiligung»-  und  Förderziffern  im  Berichtsjahr  er- 
höhte Aufmerksamkeit  gewidmet  werden  und  wurden 
dabei  befriedigende  Ergebnisse  erzielt.  Es  entfielen 
vom  Gesamtversand  auf  das  Ausland  21,2°/«.  Die 
nachstehenden  Zusammenstellungen  zeigen  den  in-  und 
ausländischen  Absatz  der  fiskalischen  Gruben  an  der 
Saar  und  in  Obersehlesien  und  der  Syndikatszechen. 


K»  «.  t/t  i  »>. 

ISN 

1901 

INI 

,1 

1*03 

i 

.. 

i 

i 
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die  fiskalischen  Saargruben  . 
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Zum  Schluß  des  Bericht«  wird  die  Frag«  der 
Erwerbung  und  Stillegung  einiger  Syndikatszechen, 
welche  die  Öffentlichkeit  so  stark  beunruhigt  und 
selbst  die  gesetzgebenden  Körperschaften  beschäftigt 
hat,  berührt.  Die  Stellung  des  Syndikats  zu  dieser  Frage 
ist  in  der  Zechenbesitzerversammlung  am  26.  April  1904 
von  dem  Vorsitzenden  des  Aufsichtsrats,  Geheimen  Kom- 
merzienrat  Kirdorf,  erschöpfend  behandelt  und  klar- 
gelegt, dessen  Ausführungen  in  einem  Anhang  zum 
Geschäftsbericht  wörtlich  wiedergegeben  werden. 

In  demselben  wird  darauf  hingewiesen,  dati  die 
Stellung  des  Kohlensyndikats  zu  diesen  Ankäufen  nur 
nach  Maligabe  des  Svndikatsvertrags  erfolgen  könne. 
Geheimrat  Kirdorf  hat  daher  geglaubt,  nicht  weiter 
gehen  zu  können,  als  die  Mitwirkung  des  Vereins  für 
die  bergbaulichen  Interessen  anzurufen,  damit  dessen 
Mitglieder,  die  bei  diesem  Vorgehen  in  Frage  kamen, 
veranlaßt  würden,  berechtigten  weiteren  Interessen 
insofern  Rechnung  zu  tragen,  als  die  etwaige  Still- 
iegung angekaufter  Zechen  _  in  keinem  Falle  sofort, 
sondern  erst  nach  längerer  l'hergangsfrist  erfolge,  da- 
mit in  erster  Linie  den  betroffenen  Arbeitern  Zeit 
bleibe,  die  in  vollem  Vmfange  vorhandene  Arbeits- 
gelegenheit «ich  zu  verschaffen  sowie  durch  Verhand- 
lungen und  Entgegenkommen  den  betreffenden  Ge- 
meinden gegenüber  möglichst  weiteren  Beunruhigungen 
auch  in  diesen  Kreisen  vorzubeugen.  Dieser  An- 
regung hat  der  Bergbauverein  bekanntlich  entsprochen, 
auch  in  seinem  Kreise  hat  man  aber  Bedenken  ge- 
hegt, weiter  zu  gehen,  da  es  als  ein  unberechtigter 
Eingriff  in  die  Eigentumsverhältnisse  Dritter  angesehen 
werden  müßte,  wenn  man  versuchen  wollte,  Beteiligte 


I  vom  Verkauf  ihres  Eigentums  aus  allgemeinen  Inter 
'  essen  abzuhalten,  wenn  dieser  Besitz  sich  als  on 
]  rentabel  oder  ungenügend  rentabel  erweist. 

Gegenüber  den  Verdächtigungen,  daß  das  Kohlen- 
Syndikat  diese  kleineren  Zechen  absichtlich  in  ihrer 
hxistenz  geschädigt  und  auch  dadurch  diese  Verhält' 
nisse  herbeigeführt  habe,  macht  Geheimrat  Kirdorf 
darauf  aufmerksam,  daß  gerade  der  Beginn  des  Kohles 
Syndikats  im  Jahre  1898  diese  kleineren  Zechen  der 
südlichen  und  südöstlichen  Reviere  zu  neuem  Leben 
gebracht  hat ;  es  ist  wohl  keine  darunter,  die  in  den 
!  verflossenen  zehn  Jahren  des  Kohlensyndikats  ihre 
Beteiligung  nicht  namhaft  erhöht  und  neuen  Mut  für 
|  eine  Rentabilität  gewonnen  hätte,  deren  sie  bisher  im 
|  großen  Durchschnitt  stets  entbehrt  hatte.  Wenn  diese 
!  Erwartung  nicht  in  Erfüllung  gegangen  ist,  so  lag  e«, 
I  in  den  durch  das  Syndikat  geschaffenen  Verhältnissen, 
die  im  Hinblick  auf  unsere  allgemeinen  wirtschaftlichen 
■  Interessen  gewiß  auf  das  freudigste  zu  begrüßen  sind, 
nämlich  in  der  Steigerung    des  Arbeitslohns,  der 
namentlich  für  die  kleineren  Zechen  verhältnismäßig 
viel  erheblicher  war,  da  der  Stand  der  Lohne  unter 
der  Herrschaft  des  Syndikats  im  ganzen  Oberberg 
amtsbezirk  Dortmund  ein  annähernd  gleichmäßiger  ge- 
worden  ist,  wahrend  vordem  die  vorgenannten  Zechen 
erheblich  niedrigere  Löhne  hatten,  als  diejenigen  in 
Mittelpunkt,    im   Westen   und  Norden  des  Bezirks. 
Von  weiterem  Einfluß  auf  die  Erhöhung  der  Selbst- 
kosten waren  die  umfangreichen  bergpolizeilichen  Ein- 
wirkungen zur  Sicherheit  und  zum  Schutz  der  Ar- 
beiter, die  gerade  auch  die  kleinen  Zechen  verhältnis- 
mäßig mehr  belasteten  als  die  großen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Änderungen    im  Mitglieitar-Vcrxelchnift. 

Ehrhardt,  L.,  Dr.  ing.  h,  <\,  Maschinenfabrikant  in 
Firma  Ehrhardt  &  Sehmer,  Schleifmühle  b.  Saar- 
brücken. 

GoebeJ,  J.,  Ingenieur,  Ruhrort- Beeck,  Schillerstr.  11. 
Hutin,  Edmund,  Ingenieur,  Acieries  du  Nord  et  de 

l'Est,  Valenciennes,  France  (Nord). 
Jenewein,  •  L.,   Betriebschef  der  Dortmunder  Union, 

Dortmund. 

Kreth,  €.,  Betriebsingenieur,  Mallmitz  i.  Schi. 

Kuiwhka,  Karl,  Ingenieur,  Dominion  Iron  and  Steel 
Co.,  Sydney,  Chbc  Breton,  Nova  Scotia,  Kanada. 

Lueticher,  G.  L.,  Metallurgie»!  Knginecr,  700  Westing- 
house  Building,  Pittsburg,  Fa.,  U.  St.  A. 

Scheiffel»;  M.,  Betriebsdirektor  der  Westfälischen  Stahl- 
werke Akt.-Ges.,  Bochum,  Wittekindstr.  1. 

Smitkowski,  .4-,  Betriebsdirektor  der  Ostrowiecer  Werke, 
Ostrowiec,  Gouv.  Radom,  Kußl. 

Sorg,  H.,  Ingenieur,  Elberfeld,  Herzogstr.  42. 

Teichgräber,  G.,  Ingenieur,  Direktor,  The  Santa  Ana 
Mining  Co.  Ltd.,  Garrucha,  Prov.  Almeria,  Spanien. 

Torkar,  Frans,  Ingenieur,  Kombacher  Hüttenwerke, 
Kombach,  Lothr. 

H'oTi,  U'.,  Dipl.  Ingenieur,  Bochum,  Kaiserring  5. 


!   Winkler,  Sigfrid,  Generaldirektor  der  Eisenhütte  Silesia 
Akt.-Ges.,  Berlin  W.  56,  Markgrafenstr.  53/54. 
ZUlgen,  Max,  Hochofenbetriebsassistent  des  Aachener 
Hütten- Aktien-Vereins,  Abt  Deutech-Oth,  Deutsch- 
Oth,  Lothr. 

Neue  Mitglieder: 
Fürstenau.  Robert,  Ingenieur  der  Dillingcr  Hütten- 
werke, Dillingen,  Saar. 
Horn,  C,  Technischer  Direktor  der  Rigaer  Spiral-  und 

Tragfedernfabrik  „Ressort",  Riga,  Ruft!. 
Mehring,  Bruno,  Technischer  Direktor  von  Kranz  Megnia 
I      &  Cie.  Akt.-Ges.,  Dillingen,  Saar. 
Ronay,  Arpad,  Hütteningenieur,  technischer  Direktor  der 
Brikettierungs-Gesellschaft  m.  b.  H.,  Frankfurt  a,  M. 
Schatte,  Wilhelm,  Betriebsingenieur  der  DeuUch-Luxem- 
burgischen  Bergwerks-  und  Hütten  -  Aktien -Gesell- 
schaft, Differdingen,  Luxemburg. 
Schwarz,  W.,  Maschinenfabrikant  in  Fa.  Louis  Schwan 

&  Cie.,  Dortmund. 
Stinde,  C,  Chefchetniker  des  Lothringer  Hüttenvereim 

Aumetz-Friede,  Kneuttingen,  Lothr. 
H'edemeifer,  Otto,  Dr.  ing.,  Reg.- Bau  fuhrer  und  Diplom- 
Ingenieur,  Betriebsassistent  der  Eisengießerei  der 
Gutehoffnungshütte,  Sterkrade. 

Verstorben: 
Gulden,  Hans,  k.  k.  Oberleutnant,  Hütteningenieur,  Wien. 
Orth,  Carl,  Oberingenieur,  Donawitz,  Steiermark. 
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Tafel  VIII)  

Rrafterzeugungskosten  für  ein  großes  Hüttenwerk 

Aus  Praxis  und  Wissenschaft  des  GieSereiwesens: 
Die  Eisengießerei  der  Firma  Bopp  &  Reuther 
in  Waldhof  bei  Mannhelm.  (Hierzu  Tafel  IX  i 
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Stahiformgufl  und  Stahlformgufttechnik  . 
Bericht  Ober  in-  und  ausländische  Patente 

Statistisches  

Referate  und  kleinere  Mitteilungen  .... 


We  »künftige  Eiienrriaoifuhr Schweden«  aad  .\or««r«o« 
—  Großbritannien»  Elienauafahr.  —  Ml  i|inii ilTlidWf 

In  den  Vereinigten  Htaau.n.  --  ButUUk  dar  obere»! 
•Ueben  Ii.  rg-   und  Hlttrnwerke  für  de»  Jakr  ISO«. 
Kohle  and  Klean  In  Boen  Im  und  du  Brrirfowlna 
Jahre  1808.  —  IM«  e>f  lleeha  Eieenlodaetrle.  —  V 
für  dia  Kenallnerent  der  Motel  und  dar  Saar  — 
faMer-Bariohüfuaf.  —  Friedrich  firmem  ■*• 
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Rhein  lKb>W«atnilecbe> 

Vereins -Nachrichten  . 


J.  Pobllg,  Akt  -Ges..  Cöln 

Maschinenfabrik:  CÖLN -ZOLLSTOCK 
Fabrik  für  Eisenkonstruktionen:  BRÜHL  bei  CÖLN 

Akt.:  Amerikanische  Verladeeinrichtungen. 


2  Elevatoren  in  Verbindung  mit  automatischen  Bahnen, 

aufgeführt  für  den  Schalker  Gruben-  und  Huttenverein,  Abth.  Duisburg. 

Hllllt's  Elt3Vltori?ll  ZUm  Entlttden  Ton  M«»8engütern  aus  Schiffen 

Hunt's  automatische  Bahnen  ?m  '^TtJfm^ 

 ,  iernangen  bis  250  Meter. 

Hunt's  Verladebrücken  I""1  ""rizonU'!™M- 

  port  von  Stuck-  und  Massengütern. 

Hllllt^S    CÖüVeyOr,    [  ui:-^;»^werk    für  Vertikal,  und 

 »T  Horizontaltransport. 

GrichtäUfZUg6   mit  voUkominen    automatischer    Beschickung  der 

100  Anlagen  in  Europa  ausgeführt.  77g0. 

Projekte  und  Kostenanschläge  kostenfrei.  —  Man  verlange  Spezial- Kataloge. 

Düsseldorf  1902:  Goldene  Medaille  —  Silberne  Staatsmedaille. 


Prospekt: 
Prospekt : 
Prospekt : 
Prospekt : 
Prospekt : 
Prospeet : 


Hella  aT  e  n  t 

Siemens -Schuckertwerke  G.m.b.H..  Berlin,  Nachricht  Nr.  19.  Hand- u.  Tisehbohrraajchn.er. 

Dusselwerk  Ew.  Schnize-Vellingbausen,  Obercassel  b.  Düsseldorf,  Fabrik  för  Babnb< 
Ascherslebener  Maschinenban-Akt.-Ges. (vorm.  W.Schmidt  *  Co.),  Aacheraleben,  Dampft 
Duisburger  Maschinenbau- Akt. -Ges.  vorm.  Bechern  &  Keetman.  Duisburg.  Motorlaufuii 
Adix  Company  Pallweber  &  Bordt,  Mannheim.  Addier -Maschine  „Adix". 
Carl  Schleicher  &  Schall,  Düren  (Rheinland),  Bewährte  Lichtpause -Papiere. 
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Rheinische  Dampfkessel-  und  Maschinenfabrik 

BÜTTNER  G.m.  b.H.,  UERDINGEN  a.  Rh. 

empfiehlt 

Dampfkessel  aiier  Systeme.   Überhitzer,  Wasserreiniger. 

Trockenapparate  jeder  Art,  besonders  für  landwirtschaftliche  Erzeugnisse  u.  Ziegel. 

Flammrohr-  ,J     ><JrV  ""Z  "j  "^BRJ  Wassereuteisenun^s- 

Wellrohrkes8el. 


Blecharbeiten 

aller  Art. 


Apparate. 


Rauchschwache 

Feuerungen. 


Büttners  Patent Schnellumlaufkessel,  \$S^JL1Ei 

Die  Vorteile  des  Grofswasserraumkessels  mit  denen  des  Wasserrohrkessels  vereinigt: 

Büttners  Patent- Grofswasserraumkessel.  Sl24 


Filiale:  * 16 


UbludtlraiM  40/41. 


J»  J» 


Bmai-,  RRENLAV 
ureau .   K»i»*r  wiihei™*tr.  »j. 


ARTHUR  KOPPEL 

Berlin  N.W.  7.  Bochum.  Düsseldorf.  London.  St.  Petersburg. 


Melbntentlader  mm  Kratrnn»p«rt  für  Botlenentleerang. 

Tragfähigkeit  20—30  l.  —  Rauminhalt  15-20  cbm.  —  Gewicht  mit  Bremse  9—11  '/a  t. 

Selbstentlader  IQr  Boden-  u.  Seitenentleerung  für  den  Transport  von  Erzen,  Kohle,  Bettungsmaterial  etc. 

Bau  von  Massentransportvorrichtungen, 
Drahtseilbahnen,  Hängebahnen,  Aufzügen,  Bremsbergen,  Temperley-Verladern. 

7756        Spezialabteilung  für  elekin  che  Anlagen  und  Lokomotiven  in  Berlin  M.W.  7. 
XII.  i»  "  1 


Google 
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16.  Juni  19Ü4. 


oppeltwirftendßr  l/iertalrt- Gasmotor 

zum  Betrieb  mit  Hochofengas,  Koksofengas,  Generatorgas  etc. 

für  Kraftleistungen  von  150—6000  P.S. 


Höchster  mechanischer  Wirkungsgrad.  ?6st 

Gasmotoren-Fabrik  Deutz,  Köln-Deutz. 


Maschinenbau -Anstalt 

„HUMBOLDT" 

Gegründet  1856.  Kalk  bei  KÖlll  Gegründet  1856. 

baut  als  6pe*lakt6ti 

Zerkleinernngsmaschinen 

jeder  _A.it,  insbesondere 

Steinbrecher,  Walzwerke,  Pochwerke,  Clockenmflhlen,  Desintegratoren 
und  Kaisermühlen,  Kollerginge  u.  Mahlgänge,  Kugel-  o.  Oriesmihlei. 
Dolomitstein-,  Chamotte-  und  Tonwarenfabriken. 

Hydraul.  Pressen  mit  Prelspumpwerken  u.  Akkumulatoren. 

Sclilackeiiiiiiihlen,  Schlaf kensteinfabriken,  Verladeeinrichtangen. 


Digitized  by  Google 
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6ebr.  Körting  Aktiengesellschaft, 


Körtingsdorf 
b.  Bannover 


Gr  a  & 


liefert: 

m otogen 

von  '/■  bis  2000  Pferdestärken  aufwärts,  für  Leuchtgas,  Generatorgas, 
Kraftgas,  Wassergas,  Koktolengas,  Hochofengas,  Braunkohlengas 

Petroleum-,  Benzin-,  Benzol-  und  Spiritus- Motoren. 

Geringster  Brennstoffverbrauch, 

daher  die  höchste  bis  jetzt  erreichte  wirtschaftlichste  Aus- 
nutzung der  aufgewandten  Brennstoffe. 

Einfachste  Wartung.  —  Uebersichtliche  Konstruktion. 


K  raf  tgasan  I  agen 

(Druck-  und  Sauggasanlagen) 

zum  Betriebe  mit  Anthraelt,  Hüttenkoks, 

Gukoks  und  Braunkohlen 
für  Motor-,  Koch-,  Heiz-,  Glüh-  u.  Sengzwecke. 

Betriebsanlagen  und  Pumpwerke 

für  Wasserversorgungs-  und 

Entwässerung«-  Anlagen 

mit  Leuchtgas-,  Kraftgas-,  Benzin-, 
Petroleum-  u.  Spiritus- Betrieb. 


KUrtinn'M  Nnaeg-aManlagf-. 


7.-&7d 


Adresse: 


Scbmirgelfabrik 


Vereinigte  Schmirgel-  und 
Maschinen-Fabriken  Act-Ges. 

S.  Oppenheim  &  Co.  und  Schlesinger  &  Co.  Hannover- Rai  nbolz. 


Neue 

Kernformmaschine 

D.  R.-Patent  „Knüttel". 
Unerreichte  Leistungsfähigkeit, 
einfachste  Bedienung  daher 

billigste  Arbeitskräfte  verwendbar. 

Kcdrulrnilf  Vorteile  durch  Anwondung  un**r«« 

neuen  Kern-ljerstelliings- 
Ucrfahrcns. 

Wesentliche  Verbesserung  der  Kernformerei. 

Ständige  Ausstellung 

von  Schleif-  u.  Fräsmaschinen,  sowie  einer  kompl. 

modernen  Formmaschinen- Anlage  In  Betrieb: 

Hannover-  Hatnhola. 
DUnat-ldorr.  Kral  Adolfotr.  AS-A5. 
Paria,  8,  Houl»vard  Hichard-Lenoir. 
mYU      London  K.  C,  10-1!  Vin»  SC  CWk«nwell. 
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Pumpen-  und  Geblase-Werk  C  H.  Jaegar, 

Lstpxig-Plagwitx.  Jaegsr  8i>Hsn  .  .  41 
Bearhwald.  August,  London  K.  C  aad 

Newcaatle-ou-Tyns,  Import  s.  Kxport  .  B) 
Bemy,  Heinr  .Hageit,8vUaBrmhlaahr.0ssackL4 
Rbeinis<  he  Chamotis-  B-  Dtnaa-Warks, 

AkL-Gea,  Köln  a  Rh.  *t 

Rhein.  Dampfkessel-  n.  stsswhinaexsasrik 

BOtlm  r  GmbH,  Uerdingen  a.Rh  I 
Rhen  lach-  Weelf.  Kaliwerke.  Dexvas  .  «I 
Ritter.  W  .  Altona,  Mascblnecfabok    .  18 

Roerts.  Willi.  Hannover  194 

Rombacher  Hill  len werke.  Rosahach,  Lelhr.» 
Saehaenwerk.NiedeTsedliU-Drssdaa  .  .  44 
Silrhstscbe  Masrhineafsbrik  vorst.  Rica. 

Hartmann,  Akt  -Gas,  lliassnili  .  .  41 
Sandviken«  Jernverks  Aktiebolag, 

Sandviken.  Schwsdsn   84 

Schurmann,  Wilh ,  Rheydt  (Rbeiapr.)  .  88 
SehenihaiirrarGi»r«ing.  Duietmrg  .  .  M 
Schi.  fs.  Ernst. rill  i  illliifTTaillissai  1 1  I  TT 
Sfchrnidt,  J.  P,  Berlin.  Zivilinjrea.  DamacbLI 
Schmidt,  Psul,  A  Desarrsz,  Hannover  M 
SchO rhtermann  A  Krssisr.  Dortaa.  44)afT 
Scholle  Vellinghausstv,  Ew,  Daeseldorf  « 
Ssossenbrenner.C,  PssSiiUurf-CtjSixaesal  81 
Siegt.,,  r  MaschinenUo-AkL  Gaserlathin. 

vorm  A  A  11.  I '  rhelhlnwar.  Skcwes  .  Tl 
9iefsn-l»thringer  Werks,  vorm  H.nMser 

Söhne,  Siegen  tl 

SaM-SolingerGuumtshl-AkUen-Tereia. 

Solingen,  Gursstahlmhrik  stc  .  .  » 
Sieg-Rhrinisrhe  M  illen  ik  liiiiigesallaiA 

Friedrich -WilhelmabOtte  a.  4.  Seeg.  .89 
SMing,  J.  C,  A  Halbseh,  Hagen  L  Westf.  t 
Soest  Loui«,  A  Co..  Rsisholx  b.  Dssselsnrf  4« 
Spitx  4k  Co,  Berlin,  Techn.  Arb.-Bur  II! 
S) Uhler.  Heinr..  Weidensa  a.  Niederjeetx  Ii 
Stshlsehiiudt.  Eberbsrd,  Creaxthal  i.W.  IM 
Stahlaebin  lt.  Justas,  CreuxthaU  L  W.  1*4 
Stahl  nod  Eisen  Act -Gea.,  vorm.  Jat 

Soedin g  A  v.  d  ey de.  Aplerbeck  l  W.  I6T 
Stahlwerk  Krieger.  Akt.-Gee..  Doaaeldorf  tu 
Stsmboff.  Max.  u  Neobaner.  Fei,  BerUa  Mt 
StuekenhoU,  Lndwta.  Wetter  a.  d.  Bahr  II 
Sulxar, Gebr., Win terthur a.Lodwigaha(>ii  41 
Uassarlnd,  Eduard,  A  Ca,  Sayn  .  .  81 
Ternitxer  Stahl-  und  Eisenwerke  vos 

ScboeUer  A  Co ,  Wie«  I  ■ 

Tbe  Brown  HoistingMachineryComaasy, 

London,  Transp  u.  Verl  ade- Maar  hm  49 
Tbeiaen,  Eduard.  <Qnchen  .  .  .  114 
Thofebrn,  Albert.  Hannover  .  .  .  „  9J 
Thonwerk  B^brich,  Biebrich  a.  Rh.  .  8t 
Tbörner.  Dr.  Wilh  ,  Chemiker.  UemakrfcslM 
Topr,  J.  A,  A  SöliM.  Erfurt  .  ...  81 
Union,  Akt-<ie»  fttr  Barg  bau,  Caans-  s. 

Slahl-lodustrie.  Dortmund  B 

Veithardt  A  Hall.  Ltd,  London  EC  U 
Veitacber  Magnevitwsrke,  AkL-Gee, 

Vsitsch,  Steiermark  ■ 

Veramigte   Chamottsfahriksai  imsaili 

C  Kulmix.  G  m  h  H,  Saaraa  ...  81 
VareularU  Könige-  and  lauarahatte,  Akt- 

4JeaT Bergbau  n  HittecuWrieb.  Bert»  81 
Verein.  Scbni  i  r  ge  1  -  u  JUschlnm-Fsavikss, 

Act. -Gas ,  Hannover- Rainholx  ...  I 
Vogel  A  Sch.  ru mann.  Kabel  b.Hagen i  W.  MB 
Voith,  J  M .  HeidenheuB  a,  Brx,  WHhg.  18 
Wadsa.  Carl.  Mahr.  Östren  (Mahres)  .  9t 
Wagner  a  ^    ,  Dortmund ,  Wsikiisg- 

mssrhinenfabrik .  .  I 

Walsen  giefeersi  vom.  Kölsch  A  <2e, 

Aktien  Geaellsrhart,  Siearea  L  Waati.  W 
Wege» n  A  Hühner,  A.-G,  Halle  a. S  M 
Weifelin.  C .  Cötben  (Anhalt)  ,...»» 
Weilerh.rhrrhOtte.  ErhlernacbersrOck  X 
Wsismaller.Gebr  ,Frsnkf.a.M.-Bockeah  I« 
Weetböbiu  Caolin-  and  Chamottswerke, 

Oberbn,  bei  Pilsen  .......  kl 

Westdeutsche  Steinseng-,  Chamotte-  aad 

Dinaswerke,  G.  m.  b.  H  ,  Euakircbeo  44 
Weatialaarh.liruht  Industn«.  Hamm  1.97  II 
Westf.  Mstallwarke.  Goercke  A  Co .  Aaaea  Ist 
Wikschtröm  A  Bayer,  Dttewrisorf  .  7* 
Wilhelm.  H,  Maiheim -Rohr  .  Xt 
WilheUnsl.atteA  Waldenburg  i  Sehl.  M 
WiUmann.  F. .  Dortmund,  Dampfkessel  7t 
Witkowitsar  Bergbau-  und  Eisenbat t  a- 

gsworkscbalt .  WitkowrU  (Mahren)  *t 
ZobeJ,  Neohert  A  0n_  Srhanalkaldeei  74 
Zaaavar  ke'e  Maachinentahr,  Kaiaeralaaters  59 
do.  do. 
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Göhmann  &  Einhorn,  c.a.  b.  h.,  Dresden  und  Dortmund 

Sptzialfabriken  flr  Hmtteititechilsefe  Aah|H  ni  ApnriU 

liefern  nnoh  eigenen  Systemen  und  Patenten: 


Cirene  Beamte  In  fast  allan  gröfaeren  Städten  und  Iaduatriebeiirkea. 

Feinst«  Refereasen  voa  staatlichen  Behörden,  Bergrwerks-  und  Hflttendirektlc 

Ucber  1300  Anlagen  ausgeführt.  -  Lieferanten  fflr  die  kaiserliche 
den  preufsiachen  und  sächsischen  Berg-  und  Mlllta 


I. 


r\ornpi.  OTTcnulC 

Badeanstalten. 


II.  Brausebäder  und 
Waschein  richtungen 

fDr  isdoatriella  Werks, 
Schulen ,  Ksseraan 
s,  s,  w. 

III.  Zentral- 
heizungen hi  Ver- 
bindung mit 


anlagen. 
IV.  Dampfkoch-  und 
Dampfwascn- 


7767 


ArbeiUrkolonian. 

V.  Desinfektions- 
anlagen und 

Einrichtengen  komel. 
Krmnksnhluier. 

VI  Abortanlaaen 
une  Flkallenkllr- 
elnrlchlunaen. 
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Pumpen 

für  Berg-  und  Menieri« 

rjocbofenpumpen 

Presspumpen 
Wasserhaltungen 
Speisepumpen 


u.  ».  w. 


Haschinen*  und  Armatur-Fabrik 

vorm.  KLEIN,  SCHANZLIN  &  BECKER, 

7S48.  Frankenthal  (Rheinpfalz). 


in  BERLIN  I.D.  23,  Bachstr.  12t 

8ta4t»akastatioa  Tlergartoa 
früher  in  Dortmund 

baute  in  25  Jahren  ca.   150  Martin-  und  Tiegelstahl -Oefen 

(rorher  6  Jahre  Betriebs- lng enlenr  «Ines  bede*t*nden  Stahlwerks) 

basische  und  sauere  Siemens-Martinöfen  •» 


Heinr.  Eckardt,  ziv.-mg. 


ausschließliche  Spezialität. 

In  den  letzten  Jahren  a.  A.  flr  folgende  Werke: 


Hatielttelner  Elienwerke  bei  Neuwied  i.  Rh.,  2  Oefen 

k  11000  Kilo. 
Bochumer  Verein  in  Bocbuw,  5  Oefen  k  18000  Kilo. 
HOilener  Gewerktckaft  in  Neheim  Hütten,  2  Oefen 

ä  16  000  Kilo. 
Laatlaalel«  dl  Malavedo  in  Regende  i  Italien  i,  2  Oefen 

a  15000  Kilo       s  tahl  fa  g  o  ngufs  -  Anlage  n. 


Secieta  SMerurfiea  41  lavoaa  (Natten),  Oefen  Ton 
26000  Kilo. 

Beleiiav  »on  Kettkowskl  in  Bodzeeho*  bei  Otbeatecs 

(Rute.  Polen). 
Ottrowiecer  Hochelen  und  Werte   in  Oaerawleee 
(Rita.  Pelea),  Generatoren. 


KOnigl.  GetchOtjglefterei  in  Spandau.  6  Martinofen 
ä  8000  Kilo. 

KOnigl.  bayer.  GetchOtiglelterei  in  Ingolttidt,  2  Martin- 
ofen a  8000  Kilo. 

KBnigl.  Hulltnnm»  in  Glelwltz,  \  Oefen  von  1600 
„  „        h  Malasaee,  /    bis  8500  Kilo. 

ign.  Sierek  in  BrOna,  2  Oefen  von  1500  u.  8500  Kilo. 

Fitcaer'sche  Welchelten-  wie  Slahlglelterei  in  Traisen 
(Nleder-Oetterrelch),  2  Oefen. 


Howaldttwtrke  in  Kiel. 

Gebt  Biuerertz  in  Rlitikew  (Run.  Pete«),  2  Oefen 

von  1000  u.  4000  Kilo. 
Min  Greavet  4  Co.  in  B«rdlan»k  SDd  -ftuttland)  an 

Asow'sohen  Meere. 
OberhtMinner  gtahlglelierei  in  Ober  hauen  (Rae  int). 
Fahrendeil. r  HOtte  In  Bochu«. 
C.  Greltaaaaa  in  Wald  (Rhelnl.). 
Rud.  Bieber  in  Raadnitz  (Behatee). 


KOnigl.  GesebDtzgielterei  in  Spandau,  2  Oefen  von 

je  60—70  Tiegeln. 
KOnigl.  unqar.  Elten-  und  SUhlwerke  in  Di6igy0r,  2—8 

Oefen  von  je  60—70  Tiegeln. 


Tlegelstahl-ÄnlageiL 


Rieb.   Lindenberg   SObne   in   R—ecbeld- Baslea, 

18-27  Tiegel. 
Berg.  Stahl-,  Wall-  aas  Haauaerwerke  in  ReaaMMd 
Hatten.  18-27  Tiegel.  7787 
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Pittaftkrtatt 


Geschätzt  durch  du  0.  R.  Patent- Amt. 


Preisgekrönt! 

ein  flüsaiges  viacosives  Kontentrikum,  ist  die  be»te,  sicherste,  schnellste, 

im  Gebrauch  billigste  Hilfe: 

Zum  Einlaufen  neuer  Maschinen,  zwackt  Harstellung  tadelloser  Friktionsspiegef. 
Zur   Beteiligung   drohender   Betriebsstörungen,    Maachinenbruch ,   Feuersgefahr,  Kolbenbrummen, 
Schieber  pfeifen  I 

Zur  Verhütung  des  Brandes  und  Kühlung  hefter,  flberüuteter  Lager  während  des  Betriebes 
Zur  Vermeidung  nutzloser  Schmier-  und  Brennstoffverschwandung  und  deren  Folgen! 
Spart  viel  Kreit,  Zeit,  Geld,  Kehlen,  Aerger,  Streit  Protease  etc.! 
Es  genügt  ein  Zusatz  ?on  5—15  %  tum  Oel  oder  Fett! 

Unübertrefflich  und  dringend  nötig  für  elektrische  Kraft-  und  Licht- Zentralen,  Schiffsmaschinen, 
Hauptantriebe,  Turbinen,  Waltwerke,  Berg-  und  Hüttenwerke,  Maschinenfabriken,  LokomoÜTen, 
Cellulose-  und  Papierfabriken,  Zuckerfabriken,  Dampfmühlen,  Spinnereien  etc. 


Der  Jkescueraaa  i     Jlee<MMt.  »terra«  des  Betriebt* 


Dlt  Resultate,  welche  leb  mit  dam  van  Ihnen  be- 
aeaenen  Viktoria -CaUrtcld  arhaMaa,  habea  mich  voll 
stiiiSt«  tatriedenaaetellt. 

Bernderier  Matallwaaranlabrik. 

BernSerf  (M.-Oeet).  Arthur  Krupp 

Bai  S  standigen  Stromproben  aa  neu*n  Ofnamat: 
.  .  .  Safe  artr  ihr  Vlktorl«  Calorlcld  bei  wann  lautenden 
Lagern  versucht  haben  aaS  Sabal  tanSan,  aala  SaaaaUja 
San  wetteren  »«trieb  enaSgMcht 

Charlettcnburg.  «es.  8lea»ana  4  Halaka. 

können  wir  Ihaan  dla  erfreuliche  mrrMlung  mach««, 
i  aar  Versaeh.  San  wir  «tt  Ihre«  Vlkterta-Calorlold 
aa  al «ar  echnelllaufanden  Dynamo  -  maschin«  ««macht 
haben,  sehr  gut  und  zutrl«d«nst«ii«nd  aaesaiallaa  tat 
WH-  ward  an  In  Felge  dessen  Ihr  mteHa-Calerleld  in 
aaearam  SsjsjSjajBjpzj«  bestens  empfehlen. 

etabihzsttt«  erbitten  wir  aas  eine  »mahl  Ihrer 
PraaMfcta. 

Stattin.  Mailar  *  Obere, 

Ingenieure,  Serien«.  Saeh*aretinSI|e 
und  Taiabaraa. 


CsJsrisM  felaagt  «aeraaebstertjg  zaaa  Versandt!   Verdirbt  siebt  I 


■/ürsrelasaa  bei  jeder  Sendung  sji  |eder  Orlg.- Flasche 


Verpackung  und  Versandt  ven  Viktoria -Caloricid! 


Kiel 


•  mite  ■  dB  Orlglnalilaschen  I  25  Kilo  Iah. 
Telegraph.  Bszasebeaag: 


ff  :  Ti  V 


_  '/■•  'Im.  Standard-Kitten 

Pr»u  Kmk.  »,—  pr.  Kilo  BjStj»  Cmtm  eS  Btrtim 


>/.  Btaadard-Klsta  -  CO  OHa-f  machen  k  SJ Ulla  Inhalt. 
Tatet;  raah.  Beaelchneng 


RLiinmiai 


Max  Arttir  Krause,  Cöei.  Fabrik,  Berlin-Cbarlottenliurg. 

Lieferant  von  Marinen,  Staatsbalmen,  Grofsiadustriellen 
Betneben  aller  Art. 
Erfinder  und  alleiniger  Fabrikant 


Teiegr.-Adr.:  Reformator,  Berlin. 


Prospekte  mit  vorzüglichen  Betriebs- 
Berichten  gratis  and  franko. 
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Dortmunder  Werkzeugmaschinen -Fabrik 

Wagner  &  Co.,  Dortmund. 

Spezialität,  Schwere  Olerkzcugmascbintii. 


Schwere  Support-Drehbank 

mit  Doppelbett,  combinirt  mit  Planbank,  1200  mm  Spitzenhöhe  und  15  m  Spitzen- 
weite, 26  in  Gesamtlänge,  mit  6  Supporten. 

OetamtgeuHcFU  ca.  J60  OOO  kg.  740»* 

Düsseldorfer  Ausstellung  1902:  Goldene  medaille  •  Silberne  Stdatsraedallle. 


Zcntrifugalpumpcn 

für  Riemenantrieb 
sowie  direkt  gekuppelt 
mit  Dampfmaschinen 
und  Elektromotoren. 


BocbdrucR-Zentrifuflalpumpeii 
Menck  &  Hambrock 

7762  b  Altona-Hamburg  59. 
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J.  C.  Söding  &  Halbach,  Hagen  LW.i 

Werkzeug -Clussstahl -Fabrik;  Wiedeyer  Stahl-  und  Amboss- Hammerwerke. 


Herhzeug-BussstBtil 


feinster  Qualität 


rkMkMiab«.  für  jeden  vorkommenden  Gebrauch.  Fabrik«« icw" 

Schnelldrehstahl  von  henrorragender  Beschaffenheit    Spezialttahl  zum  Bearbeiten  von  ausser- 
gewöhnlich  hartem  Material.    Magnetstahl,  Bergbohrstahl,  Raffinir-  und  Schweissstahl. 
Stahl  auf  Eisen  geschweisst.   Scherenmesser,  roh  geschmiedet  oder  schnitifertig.  F*> " 

Bohrm eissei  fflr  Tiefbohrungen.  800«»; 

Schiowerai,  Schiffbau,  Steinbearbeitung  n.  Bergbau.^ 


rW.Hasenclever  Sohne 
HS  DÜSSELDORF.  HR 


Special 


B    *  «>  * 


Gewin<lewalzmascbine  für 
Eisengewinde. 


-  maschinell 

für  die  Herstellung  von 

Schrauben,  muttem,  nieten, 
Isolaforsfätztn, 
Nielsen,  tinfitoilen, 
finfnägeln  «na 

äbnlicbcmKleineisenxeug. 


7997, 


Howaldtswerke  Kiel. 

Maschinenbau,  Schiffbau,  öefserei  und  Kesselschmiede. 
Maschinenbau  seit  1838.  Arbeitenahl  3000.  Eisenschlffbau  seit  1865. 

rnaiCbiaen teile  fQr  Schiffs-  and  stationäre  Dampfmaschinen,  als  Kurbelwellen,  Wellen,  Kolbenstangen, 
Pleuelstangen  ans  ClCflCl-  Oder  Sltau»*m«rt1u»tabl,  Dampfzylinder  in  Seetlaldl«  oder  Breaie.  Zahn- 
räder jeglicher  Art  und  Grflfse  aus  SttM-,  €!«*■•  Oder  metallgNtt.  Steven,  geschmiedet  oder  i 


Sämtlicher  Faconguß  für  Lokomotiyenfalirikation. 

Teile  werden  roh,  vorgeschroppt  oder  bearbeitet  au  billigsten  Preisen  berechnet. 
Dampfkessel  aUergArt  und  Gröl«.  —  Schmiedestücke  für  alle  Verwendungsarteo.  7719 
Dampfpumpen  nach  bewährten  Systemen. 


10 


Nr.  12. 


„ST AH  f.  UM)  KISEN." 


16  Juni  1904. 


Hering-Überhitzer 

D,  R.  F.  ?E 


Für  Kessel  i±  jeden  Systems  geeignet. 


"78flb 


ering-Kessel  l  hp 

Rohrleitungen.  —  Wasserreiniger  System  Brann-Krüger. 

A.  Hering,  o. m.b.H..  Hm*.*****»***.  Nürnberg. 


Walzengiefserei  vorm  Kölsch  &  f& 

Aktien-Gesellschaft 


SIEGEN  i.Westf. 

Gufseiserae  Walzen 


biaf'zu  den  gröTsten  Dimensionen  in  Li.  anerkannt  vorzüglichen  Hpeilal- 

und  tadelloser  Bearbeitung. 
Jahresproduktion  ca.  10  000  000  kg  bearbeitete  Walzen. 
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Limb  STUCKENHOLZ 

WETTE  R  A.  D.  RUHR  (Westfalen) 
baut  nach  eigenen,  patentierten  Systemen 

KRANE 

für 

Stahlwerke 
Walzwerke 
Giefsereien 
Kesselschmieden 
Werkstätten 
Schiffswerften 
Häfen 

Eisenbahnen 
Fabrikhöfe 
Steinbrüche 
etc.  etc.  etc. 

Einsetzkrane,  Beschickungsmaschinen, 
Verladevorrichtungen  und  Giefswagen, 


Düsseldorf  mit  Goldene  Medaille  •  Silberne  Sldaismcdailk. 

frühere  Pr2miierungem  Wien  •  Düsseldorf  ■  Chicago. 


BB06 
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^GT:-(jES0BERBll]<ER§TAHIwERl< 

vonn.  G-Poensj^en  Giesber^^C9 

SüsSElPo3f-0BE^giLi<. 


Schiffs- Masch  inen- 

und  |OKOA\OTiVBAL/ 

"aus  Nickelstahl, MarHnstaH  und  Flussai8en,rohundbearb8itei 

l  u  fssta  h  I  ba  n  dage  n,  ß  u  festah  lachsen. 

Fertige  Radsätze  für  Voll- und  Kleinbahn  wagen. 


8080 


Westböhmische 


Caolin-  und  Chamottewerke 


Fabriken  in 


Oberbris,  Zliv  und  Königsaal 

Direktion  in  Oberbris  bei  Pilsen 

offerieren : 

Hochfeuerfeste  Chamottesteine 

für  Hochöfen  und  Winderhitzer- Apparate, 
Schweifs-  und  Puddelöfen,  Kokesöfen,  Gasanstalten  etc. 
Poröse  Steine  für  Heifswindleitungen. 

DlnaSStelne  für  Martin-  und  Kupolöfen. 

Hochfeuerfeste  Tone  und  Schieferchamotte. 

Jahres-Produktlon  80000  Tonnen. 


Für  Kokereien  in  Mahr.  Ostrau,  Servola,  Westfalen,  England  und  Kanada. 
Für  Hochofenwerke  in  Üonawitz,  Eisenerz,  Kladno,  Königshof,  Krompaeh,  Viral, 

Vajda- HunyHdy,  Servola  etc. 
Für  Stahlhütten  in  Donnwitz.  Kladno,  Krompaeh,  Skodawerke,  Pilsen  etc. 
-.;>         Für  Metallindustrien,  Emaillier  werke  und  Qaaanttaltea  in  Oesterreich  -Ungarn, 
]  ]    A  Deutschland.  Rufsland,  Schweiz,  Spanien,  England  etc.  7700 
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iiffcoropressorei 
resslu  f  twerkzeu£ej%s 


i9 


02- 


und  compl- 

ressloffanla^en 


Gall'^  Gelenk-Ketten 


für 


alle  Zwecke  und  in  jeder  Dimension 


—  bis  200000  Kllogr.  effektive  Tragkraft  bereits  ausgeführt 

fabrizieren  in  unübertroffener  Qualität 
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Gutehoffnungshütte, 

Aktienverein  iür  Bergbau  und  Hüttenbetrieb 


BBaamamaaVaTdal 

Oberhausen  2  (Rheinland),  Abteilung  Sterkrade 


a.  Maschinenbau- Anstalt. 

DuapfMusklaea,  beeondare  ftr  Zurhen  und  Walt 
werk.,  ela:  FSrdermeechlnan,  Waitertialtungimaichlnin, 
Ventilator«".,   Oamptpumpen,   lohnelllaafende  Rladler- 
bprttopiutipwi    iatt    direktem  Elefctremetaraaa  »trieb. 

PampmMchlntn  fnr  Wu«m»tkr,  Geblatemaichlnen 
ftlr  Hochofen  und  Stahlwerke,  achnell  laufende  fiabllie- 
aataahlaea ,  Patent  Hurapt,  mit  direktem  »nemoter«*- 
,  WaJieaiugmaachlnee  bi»  m  den  prCiiten  Ab- 


meeaanfen,  Betriebidampfmatchlnen  oao*»ter  Bauart 
in  liegender  und  stehender  Anordnung,  vollständige 
Walzwerke,  hjdraulltohe  und  elektrische  Hebezeugs 
and  UlrfknUUM.  Druck-  and  Hekepumpen.  Geittnge  für 
Ber,rwerke  ond  »elberiltlqe  Wa\gt«nklppvorrlcfctungaa. 

Zwcitakt-6aamaacbif.cn       Patent  Kortieg, 
b.  Elsen-  und  Metallgießerei. 

MaschlneBfar»  jeder  Art  und  üröf«f.  —  Ali  Besonder- 
heit: MMktanma  (KoquillM)  fnr  Stahlwerke  and  Wslzsn. 

c  Stahlfonnglerserel. 

i*nn.     fnr  ■ 

Mod.ll»  und  auf  dar  : 


ElnbauitOoka , 


mit  gchmtodepresM  tob  2500  t  Drack. 

fseknaledee  tacke  in  Mar  Form  und  Grafs«,  roh,  vor- 
«arbeitet  oder  fertir  be«rb«iM.  h»  «0  t  Gewühl, 
Maachlnaatalla,  ScMIftachian,  Kurbelwelle«  ans  atoam 
Sta^k   oder  sueammenpeeelit.   Lokomotlvtalla .  Anker, 

e.  Kesselschmiede. 

ipfkeseel  jedetl  Art  und  Grßfee, 


f.  Brückenbau -Anstalt. 

Rlnrrae  Brücke«,    Wartutattakaatan ,    I  Milk  Ii 

konetruktlonen  u.  <^w^  -  ^8^a>lwweackl^^g>wlai^ 


lirlaksn  ober  das  Rhein,  o-  a.  bai  OOaaaldorf  and  Bonn,  Obar  dia  Waichaal.  tlbe.  Weser,  Moaat.  Ihr  dia  8otth.rdb.ho.  Aar 
Griechenland,  Holknd,  RuMand.  Rumänien,  Niedert.  Indien,  Japan,  Brasilien,  Veneiuela,  Aegypten  und  Snd  -  Afrika.  — 
Hochbrücke  Uber  dae  Kaiser  Wilhelm-Kanal  bai  Lavenaan.  —  GroTna  eiserne  Schwimmdocks  für  dia  Kaiserlichen  Werften 
in  Dansif,  Wilhelmshaven  and  Kiel,  eowie  für  Pn  ratwerften.  —  Schwimmende  Maatenkrane  bta  an  100  t  Tragkraft  fax 
Bremen,  Rubrort,  Kiel  und  Rio  d«  Janeiro.  —  Eiserne  Sahlanaentora  für  Wilhelmen. ven,  Rendabarg  and  ~ 
Sieherheitstore  für  den  Dortmund- Eine -KanaL  —  Eiaarnar  Leuchtturm  bai  Campen  —  Bahnhofahallen  ftr  I 
Bonn,  Deals,  Elberfeld.  für  den  Anhalter  Bahnhof  in  Berlin  und  den  Hauptbahnhof  in  Frankfurt  k.  firoisa 
Lagerhäuser  und  Werkstatlebauten  in  Xissnfachwect  fnr  die  eigenen  Warka,  aearia  fttr  Fabriken  in  Berlin,  faeaei.  Dort 
naod,  Düsseldorf,  Frankfurt  »kl,  Hamburg,  Brenv.a,  Hannover  p.  a  w,  eowie  fttr  Rnmkniess  Schweden,  Hesderl.  Inata. 
Slam.  Argentiuien.  Aegypten  und  Japan.  —  Eiserne  Markthallen  for  Bonn  nnd  Dttaeeldorfc  — 
in  vielkcher  Abführung,  Fördergerüele.  Pom 


\rbHter  »000.  —  JUurlltlie  Eneagaag  00000  t.  — 


—  In  Sterkrade  beHchnftlffte  Beamte  und 
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fi  gründet 


Aktienverein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb 

in 

OBERHAUSEN  2  (Rheinland) 

liefert: 

A.  Bergbau-Erzeugnisse. 

Förderkohlen  von  den  eigenen  Zechen  Oberhausen,  Vondera,  Osterfeld,  Sterkrade, 

Hugo  und  Ludwig. 
Gewaschene  Nufskohlen  der  Zechen  Oberhausen  und  Osterfeld. 
Anthrazit.  KohlM  ron  Zeche  Ludwig. 

B.  Horhofen-Erzeueniisse. 


Puddel-,  6iefserei-f  Hämatite-,  Beesemer-  und  Thomas  •  Roheiten.  -  SpieoeMtsen  und 


C>  Erzeugnisse  der  Stahl-  and  Walzwerke. 


Roststab- 


Eisenbahn -Oberbaubedarf  für  Voll-,  Neben-  und  Kleinbahnen,  namentlich  auch 
Stab-  und  Fein -Eisen,  als:  Rund-,  Vierkant-,  Flach-  und  Band -Eisen. 
Bauwerkeisen. 

Formeisen,  als :  L  T  X  E  Speichen-,  Reifen-,  Säulen-,  Halbrund-,  Fei 

Eisen  u.  s.  w.    (H -Träger  bis  550  mm  Höhe.) 
Gruben-  und  Feldbahn -Schienen. 

Schiffbaumaterial,  als  Besonderheit  das  zum  rollstandigen  Schiffsrumpf  erforderliche 
Walzmaterial. 

Bleche,  als  :  Grobbleche  für  Kessel-  und  Schiffbauzwecke  bis  su  den  gröfsten  Abmessungen, 
Feinbleche  und  Riffelbleche;  ferner  als  Besonderheit  der  Kumpel  ei:  gepreiste  Kessel- 
böden aller  Art,  sowie  sonstige  Prefs-,  Flansch-  und  Schweifsarbeiten. 

Wabdraht  —  KnUppel  und  Platinen.  -  Rohe  und  vorgewalzte  Stahlblocke  und  Brammen. 

■  i—  ■■  ■  Aufserdem   -■■  ,  ■ 

in  ihren  mit  den  neuesten  und  vollkommensten  Einrichtungen  ausgestatteten 

Werksutten  als  Besonderheit: 

Achsen  und  Radreifen  aus  bestem  Siemens -Martinatahl  für  Loko- 
motiven, Tender  und  Wagen  aller  Art 

Rndgerippe,  Speichenräder  aus  bestem  SchweiTseisen  und  Scheiben- 
räder aus  bestem  Siemens- Martin -Flufseisen  für  Wagen  aller  Art. 

Ffertigre  Rculstitze  für  Wagen  aller  Art,  sowohl  für  Voll-  als  auch 
für  Neben-  und  Klein -Bahnet». 


Jährliche  Erzeugung: 

Kohlen  2000000  U 

Rohelsen   600000t. 

t 


TnMfre*fTt»t  tw»c.hfift4<ite  Beamte  mul  Arbeiter  über  1H  OOO. 


Für  Drmhtaachrichten :  Hoflkangflhlltt« 


7735  >i- 
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POEXXER  &  C()ee  Gesellschaft 

Bareaux:              HOPT/VIIIND           Telegramm- Aar  mm: 
KaiserWilhelm-Allee  49/60.  1/ V/  1\  *  ITlUllLF»  PoettCIXO. 

— *°—                        Telephon  Nr.  877.  — « — 

.  Grösstes  technisches  Zivil  -Ingenieur- Bureau  des  Kontinents. 

—  Gegründet  1887.  — 

Inhaber  einer  grofsen  Anzahl  von  In-  nnd  Anslandspatenten. 
Projektierung,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung  von 

Hütten- Anlagen. 

Lieferung  von  Arbeitszeichnungen, 

sowie  von  kompletten  Einrichtungen  und  Materialien  für  die  Eisen-,  Stahl-,  chemische 
und  keramische  Industrie,  sowie  für  Bergwerke. 

(o)      Bewtacutom  solcher  Aul»  in  teclmisclier  no!  kanfinännischer  Hinstellt.  (5) 

l  Abteilung:  Hochöfen. 

Hochofen -Anlagen  für  Koks  und  Holzkohle  nach  modernster  amerikanieeher  und 
europäischer,  im  Betrieb  bestens  bewahrter  Bauart,  mit  automatischer  Be- 
gichtung,  mit  Dampfmaschinen-  und  /  oder  Gasmotoren  -  Betrieb ,  unter  Berück- 
sichtigung der  neuesten  Einrichtungen  für  die  mechanische  Massenförderung 
von  Erz  und  Koke, 

Steinerne  Winderhitzer  von  höchstem  Nutzeffect. 

Gtareinigungs-  Anlagen  für  Hochofen-  und  Generatorgase. 

11.  Abteilung:  Stahlwerke  und  Gießereien. 

Siemens- Martin -Stahlwerke  mit  Martinöfen  basischer  oder  saurer  Herdzustellung, 
für  Chargen  von  3  bis  50  Tons  Gewicht,  zur  Erzeugung  von  Qualit&ta- 
ma*erial  in  allen  Härtegraden. 

Gas -Generatoren  eigenen  vorzüglichen  Systems,  größter  Ökonomie,  für  die  Ver- 
gasung von  Steinkohle  (mager  und  backend),  Anthracit,  Koka  und  Braunkohls. 
Über  200  Generatoren  in  Betrieb,  davon  16  für  den  Antrieb  von  Gasmotoren. 

Elektrische  Giefswagen,  D.  R.-P.  Nr.  107  978,  zum  Gieüsen  in  Gruben. 

Modernste  Einrichtungen  zum  Giefsen  in  anf  Wagen  fahrbaren  Kokillen. 

Heizbare  Boheisen  •  Mischer. 

Kippbare  Martin  -Uten  neuester,  amerikanischer  Konstruktion. 

Thomas- Stahlwerke  mit  Konvertern  von  5  bis  20  Tons  Chargengewicht,  komplett  mit 

allen  Neben-Einrichtungen.  747J 
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Tiegelstahl -Anlagen  zur  Erzeugung  von  Werkzeugstahl,  Tiegel- Schachtöfen  mit  Koks- 

feuerung,  Oastiegel- Öfen  mit  Siemensfeuerung,  Tiegel- Vorwärmöfen.  . 
Stahlfaeongufs- Anlagen  mit  Martin-  und  Tiegelofen -Betrieb  zur  Herstellung  von 

FormstQcken  bis  60  Tons  Eigengewicht. 
Klein -Bessemereien  nach  in  der  Praxis  vorzüglich  bewahrtem  System,  zur  Erzeugung 

von  Stahlgufs- Massenartikeln. 
Elsen-  und  Temper-Uiefsereien  mit  allen  Einrichtungen,  Kupol-,  Flamm-,  Temper- 

und  Trocken  •  Öfen. 

Komplette  Anlagen  inm  Präparieren  von  Dolomit  und  Magnesit  für  basische 
Zustellungen. 

Öfen  nnd  Feuerung«- Anlagen  jeder  Art,  Trocken-,  Wärm-,  Glüh-,  Schweift-  und 
Schmelz -Öfen.  

Iii.  Abteilung:  Walzwerke. 

Walzwerks- Anlagen  nach  den  modernsten  europaischen  und  amerikanischen  Grund- 
sätzen gebaut,  komplett,  mit  allen  Einrichtungen  für  Dampf-  und  elektrischen 
Antrieb,  mit  grö feter  Ökonomie  arbeitend,  und  zwar: 

Block -Walzwerke  (Biooming  MIIIh). 

Träger-  nnd  Schienen -Walzwerke  samt  Adjustage. 

Walzwerke  für  Panzerplatten,  Grob-  nnd  Feinbleche. 

Universal -Walzwerke  für  Strips  und  schwere  Universaleisen 

Feineleen-  nnd  Draht-Walzwerke. 

Bandagen -Walzwerke  nnd  Badsatz -Fabriken. 

Röhren -Walzwerke  zur  Fabrikation  stumpf-  und  patentgeschweilster  Köhren  in  allen 
Gröfeen,  Hochdruck -Röhren,  konischer  Röhren  für  Mäste  und  Telegraphen- 
stangen, Fittings  und  Zubehör- Artikel. 


IV.  Abteilung:  Kokerei. 

Koks -Öfen,    D.  R.-P.  111910,    mit  und  ohne  Gewinnung  der  Nebenprodukte. 

Anlagen  zur  Gewinnung  von  Teer,  schwefelsaurem  Avtmoniak,  konsmtriertem 

Ammoniakwasser,  Salmiak  (roh  und  chemisch  rein). 
Benzol  -  Gewinnung»-   nnd   Relnlgungs •  Anlagen    (Rein -Benzol,    Toluol,  Xylol, 

Solvent-  Naphtha). 
Teer -Destillationen. 

Anlagen  zur  Gewinnung  der  Cyan-Yerbindungen,  (vielfach  patentiert)  aus  Kokaofen- 
gaeen,  im  Anschlufs  an  jede  bestehende  Kondensations- Anlage. 


v.  Abteilung:  Gas -Anlagen. 

Komplette  Kraftgas -Anlagen. 

Gas- Anstalten  für  Leuchtgas  und  Waaaergas. 


G-rofse  .Anzahl  von  -A^rzufik iirungfeii. 


Kataloge  und  Referenzen  auf  gefl.  Anfrage. 
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Düsseldorfer  Röhren-  und  Eisen -Walzwerke 

(vorm.  Poensgen) 

DÜSSELDORF-  OBERBILK. 

Goldene  preuls.  Staatsmedaille:  Düsseldorf  1880. 
Goldene  Medaille:  Melbourne  1888. 

TcleRr..Adre«e:  RBhrenfabrlk  Düsseldorf. 


Fabrikate: 


Rohren  in  Schweifs-  und  Flufseisen  für  alle  Verwendungszwecke. 

Nahtlose  Röhren  aus  bestem  deutschen  und  schwedischen  Stahl. 

Velozipedröhren.  —  Thornycroft-  Röhren. 
Nahtlose  Hohlkörper.  -  Kohlensäure  Flaschen-  -  Runde  und  ovale  (verstärkte) 

Rohrschlangen. 

V  P  Q  c  P I  h  1 P  C  h  P  u,,a'  Siemens-Martin-Flußeisen  bn  SSO«  mn  Breite  (Scnetkei  t,,  J50»  m  0). 
IVCggCIUlCLJJC  Maschinell  umgezogene  Böden  bis  3200  mm   


Spezialböden. 


and  Buckelbleche.    Reservoir-,  Schiffs-,  Brücken- 
Schwellsarbelten  an  Blechen  nnd  Köhren. 


etc.  Bleche. 


7819 


Universaleisen,  Walzdraht,  Rund-,  Quadrat-,  Flach-  und  Nieteisen. 


Dango  &  Dienenthai 


Filialen  In  Dettingen  (Lothr.),  WitkowitZ  (Mahren)  und  St.  Leger  (Belgien) 


liefern  als  Spezialität  für  HOChÖfen: 
Cowper  -  Armaturen. 

Heifewindschieber  mit  und  ohne  Wasserkühlung, 

Gehäuse  aus  Eisen  und  Stahl. 
Kaltwindschieber. 

Düsenstöcke  jeder  Konstruktion  in  Eisen- und  Stahlguts. 
Stich  lochstopfmaschlnen,  amerikan.  System. 
Kühlkasten  für  Blas-  und  Schlackenformen. 
Kühlplatten  aus  Bronze  und  Eisen  für  Rastkühlung. 

aus  feinstem  Elektroljtkupfer  geschmiedet, 
aus  feinstem  Elektroljtkupfer  gegossen, 
aus  best  geeigneter  Bronze  gegossen. 
Lürmann'sche  Schlackenformen. 

Ferner: 

Walzenlager  aus  Phosphorbronze. 
Facongufc  jeder  Art  u.  in  jedem  Gewicht,  roh  u.  bearbeitet. 
Dampfkessel  -  Armaturen. 
Komplette  Dampfleitungen. 


Hochofen- 
formen 
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DANIEL  &LUEG 


HnMwf  18». 

Anstellung  Düsseldorf  1902 
Autor  Wettbewerb. 


Dm-Diele»  kmtUtita  MI 

U(hU  IsOSKlUlg. 


Grand  Prix  Paris  1900. 


UnfoeiHerne 

Schachtansklef  dunseD 

in  ganzen  Ringen  und  Segmenten. 

Bohrwerkzeuge  für  Schachtabbohrangeu 

bin  5  Meter  Durchmesser. 

Gufseisew»  Brunnen.    Walzwerkt -Anlagen. 

Hochdruck  -  Preßpumpen.    Wassersäulen  -  Maschinen. 
Hydraulische  Kraftanlagen,  Maschinerien, 


MASCHINENFABRIK,  EISEN- &  STAHLWERK 

Düsseldorf. 

Wasserhaltungt-Anlagen 

für  Bergwerke. 

Schachtpumpen. 


Nieteinrichtungen,  Blechbiegemaschinen,  Flansch- 
und  Börtelmaschinen. 

MaKchinen^iifs  jeder  tiröfse 
in  Sand  und  Lehm  geformt,  roh  und  bearbeitet. 

Gufleiserne  Flanschen-  und  Muffenrohre 

bis  600  mm  Durohmeaser. 


nktftassekea. 

Hydraulische  und  pneumatische 

Gestängegewichts  -  Ausgleichungen. 

Aufsatz-Vorrichtungen  für  Förderkörbe. 
Schiffshebewerke  und  Einrichtungen  für  Kanal- 
schleusen. 

Schmiedestücke  jeder  Art  und  GröTse 

n  Flulseisen,  Stahl  und  Nickelstahl,  für  Schiffe, 
Schiffs-  und  sonstige  Mnsohinen  usw. 
Druckrohre 

für  Arbeitsdruck  bis  100  Atm. 


Gross-Gas-Motoren 


7778 


?on  500  bis  4000  P.S.  und  mehr  nach  dem  Doppel  Viertakt-System  (Nürnberger  Bauart). 
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fiecios 


elektrische 
Licht*,  Kraft=  unb 

Bar)n=Hnlagen. 
6rul?en=Babnen. 
elektrisch«  Krane. 

flrur  01{ld)stremma;(tilnm,  Type  3. 

3roeigbureaux  unb  Dcrtrctungcn:  fjamburg,  (jannoow,  Karisbab,  Kattowtn, 

Htnstcrbam,  Berlin,  Breslau.  Brüssel,     fi^e^il       Köln,  Königsberg.  Tclpzlg,  Conbon. 
f>ortmunt\  Düssclborf,  Drcsbcn,  Clberfelb.         Mm        rn .illdtiD,  Posen,  St.  Petersburg, 
Essen,  Frankfurt  a.  III.,  Freiburg  I.  B.,     \f         Ij  Strasburg  I  t.  rrlrr,  Q?icn 


Motoren, 
Iransformaforen  unb 

Apparate.  6lei<h->, 
IPechsel-  u.  Drehstrom. 
32hler,  Bogenlampen. 


Sieg  -  Rheinische  Hütten  -  Aktiengesellschaft 

zu  Friedrich -Wilhelms -Hütte  a.  d.  Sieg. 

Eisenkonstruktions- Werkstätten. 


Eisenstein  bergbau, 
Hochöfen,  Puddlings-, 
Stabeisen-,  Röhren-  und 
Feinblech  -Walzwerke. 

Eisengiefserei  und 
Maschinenfabrik . 
Schraub«)-,  Muttern- 
und  Nieten-Fabrik. 


Zentral  -  Wasse  rreinigungs  -  Apparat 
und  Kondensator 

Patente  ..TVnwtai**. 

Garantie  für  vollständig  keeaelsteinfreiea,  reinet, 
weichet,  fettlretet  und  beifaea  Watter. 
Billigste  und  einfachtta  Waaterreinigung 
■   Anschaffung  und  Betrieb. 


Eiserne  Dächer,  Brücken,  Schleusentore, 
Schwimmdocks,  Schachtgerüste,  Fach  werkbauten 

etc.  etc.  7699 
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fjcbr.  RöMcr  §  Co. 


Jllctiett- 
gesellscbaft 


Dflsseidorf 

Karl  straf«  81. 


Elisabethstrafse  12—14. 

Berlin  N.W. 

Quitzowstxafse  24, 


Frankfort  a.  IM. 

Niddastrafse  76. 


Erzberg  (Steiermark). 

Anteil  XIV  des  sieirischen  Erzberges  der  BÖHLER  A.-G.  gehörig. 

Holzkohlen-Roheisen 

aus  reinsten  Spateisensteiiicn  des  steirischen  Erzberges  mit 

schwach  erhitztem  Gebläsewind  erblasen,  vermöge  seiner 
chemischen  Zusammensetzung  im  allgemeinen  und  seines 
niedrigen  Phosphorgehaltes  im  besonderen,  vorzüglich  ge- 
eignet zur  Gattierung  mit  tiefgrauen  Roheisensorten  mit  ge- 
ringem Mangangehalt  für  die  Erzeugung  von  Hartgufs, 
ferner  für  Weich-  und  Tempergufs.  == 
Auch  für  Frischerei-Zwecke  u.  Puddelstahl-Erzeuguug 
ist  dieses  Holzkohlen -Roheisen  vorzüglich  geeignet. 

Auszug  aus  der  Analyse: 

Mangan  durchschnittlich  ...       2  °/« 

Silizium  0.2°/. 

Schwefel  durchschnittlich    .   .  0.03  °/o 

Phosphor  „  ...  0.07  °/o  7918 
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ROMBACHER 
HÜTTENWERKE 

ROMBACH,  LOTHRINGEN 


Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  \         Thon,«»-  und  Sl« 

Platinen,  Knüppel  m«iu..fio.«im«. 


Erzbergwerke,  Kohlenfelder,  Hochöfen,  Stahl-  und  Walzwerks 

und  llelem  a.  a.: 

A.  Bergbau -Erzeugnisse. 

Erze. 

B.  Hochofen -Erzeugnisse. 

Thomas-,  Puddel-  und  Giesserei  »Roheisen,  Schlackensteine 

C.  Stahl-  und  Walzwerks- Erzeugnisse. 

Halbzeug: 

} 

Formeisen: 

Winkeleisen,  T-.  U-  Eisen,  \    Nemti^oiii«  non  d» 

I-Trägerelsen  (bis  600  mm  Höhe),  j 

Rund-,  Vierkant-,  Flach-  und  Bandeisen,  Fenstereisen  u.  s.w. 

Eisenbahn  -Oberbau  -  Material: 

L  isenbahnschienen  aus  Flussstahl,  Laschen,  Unterlags- 
platten, Lang-  und  Querschweilen, 
Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau, 
Grubenschienen  und  Grubenschwellen. 

 «  

Jährliche  Leistungsfähigkeit: 
Erze:  2000  000  t   Roheisen:  SOOOOO  L  Stahl:  470  000  t 

 Arbeiterzahl  ca.  4000.  

■Adr....:  Rom  bacherhotte  Rombach.  7638 
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Erkin*rungti*loh«n 
det  K.  K.  öiUrr.  Ung.  Hand*l«mlnl«t*Huni*. 
Ooldan«  M.d.lll. 
Parti  1900. 


MAGNESITlVEft/tf 


Ha 


ft*rf.  r,,  -(-v^^,:' 


9 


VEITSCH,  STEIERMARK.  *0> 


Aeltestes  und  grösstes  Werk  der  Magnesit -Industrie,  begründet  1881. 
Jährliche  Erzeugungsfähigkeit:  100000  t  Fertigfabrikate.  —  Arbeiterzahl:  1500. 

OrUnder  dar  Werke  und  ...  .      ....  .(n 

Vertreter  für  alle  Lander  der  Erde       [JflRL  S P A E  I  ER,   CDBLENZ  (R h e I H prCU SSC n ). 

•Utaohl.  Oesterreich- Ungarn  :  ) 
Vertreter  für  Oesterreich -Ungarn:    OTTO  NOOT,  WIEN  |,  SCHULERSTR.  18. 


ERZEUGNISSE: 


Magnesit,  roh. 

Magnesit,  kaustisch  gebrannt, 
Magnesit,  sintergebrannt, 
Magnesitmörtel. 
Magnesitsteine,  scharf  gebrannt 
Normalsteine  und  Facons. 


in  Stücken,  Kornsortlerungen  und  gemahlen. 

Magnesit-Rohre. 
Magnesit-Tiegel. 

Magnesit-Düsen  zu  basischen  Konvertern. 


m  itct«    o    t  ,ur  Martinöfen,  Konverterböden,  Roheisenmischer,  Tieföfen,  Hoohofen- 

MagnesiTSieine    |  böden,  Hochofengestelle,  elektrische  Oefen,  Zementbrennöfen  etc.  too 
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WILHELMSHÜTTE 


fl.-B.v  WALDENBURG  LSchles. 

Ber^werksmasehineB 

aller  Art. 

Spezialität: 

Elektr.  Antriebe. 
Fördermaschinen 
und  Förderhaspel. 

Schiebebühnen. 

Elektrische  Krane. 

Aufzüge  aller  Art. 
Fördergerüste.    Förderkörbe.    Elektr.  Streckenforderungen. 
Gruben -Ventilatoren,  System  Pelzer. 


7674 


— I 


Chamotte-  und  Dinas-Werke 


LISI' 

■KÖNIG  SWINTBW. 


Feuerfeste  Steine 

ledrr  Form  und  Gröfse,  für  jeglichen  industr.  Zweck. 

Graphit-  und  Ton-Schmelztiegel 

von  1—1500  Kilofrr  Inhalt 
für  Stahl.  Eisen.  Kupfer.  Messing  und  sonst.  Legierungen. 


779 
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mW»  fftr  8t«*%»., 

^  zu  BOCHUM  Je 

Stahl-,  Walz-  und  Hammer-Werke  ~ 


liefert: 

Rohblöcke  und  Brammen,  \  in  Besseraer-  und  Siemens -Martin -Stahl 

Knüppel  und  Platinen       /     und  in  allen  Härtegraden. 

Schmiedestücke  für  LokomotiY-,  Schiffs-  und  Maschinenbau, 
roh  und  fertig  bearbeitet. 

Eisenbahn-,  Strafsenbahn-  und  Grubenschienen, 
Schwellen,  Laschen  und  Unterlagsplatten. 

Stabstahl   aller   Art   für   die   verschiedensten  Ver- 
wendungszwecke. 

Spezialität:   Rillenschieiien  für  Strafsenbahnen, 
nach  besonderem  patentierten  Verfahren  hergestellt. 

Zahlreiche  Referenzen  Uber  ausgeführte  Lieferungen  liehen  zur  Verfügung.  7698 


Adolfs-Hütte 

vorm.  Grftfl.  Einsiedel'sche  Kaolin-,  Thon-  und  Kohlenwerke.  A.ct.-Get.t 

Crosta  bei  Bautzen,  Post  Merka 

Bahnstation  QuQOS,   Linie  Bautzen  •  Königs wartha 

Kaolinschlämmerei.  #  Chamottefabrik. 

empfiehlt 

Feuerfeste  Producte  jeder  Art  und  Gröise. 

Chamotte- Steine  und  Chamotte -Fa^ons,  Seger  Kegel  35  —  36  gleichstehend. 

■H  Chamottefabricate  mil  45  %  Thoncrde.  H 

Sammtliches  feuerfestes  Material  zum  Bau  von: 
HochöTeu,  Winderhitzern,  Coaks-,  Schweife-,  Paddel-,  Cupol-,  Höst-  und  Stahlöfen. 
Retorten,  Muffeln,  Röhren,  Stopfen,  Trichter,  Düsen  eto.  etc. 
Feuerfeste  poröse  Steine  für  Heifswindleitungen. 
Säurebeständige  Steine. 


Feuerfester  Mörtel  jeder 
lämmtlicher  Ofen-  u.  Feuerungsanlagen  für  die  metallurgische,  i 

.  ,  /  ||  Millionen  Kilo  feinst  geschlämmten  Kaolin. 
lou  *  \  40  HlUlonen  KUo  gebrannte  ChamottefubrieaU-. 
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Aktiengesellschaft  Bergwerksverein 

Friedrich  Wilhelms- Hütte 

zu  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Eisensteinbergbau,  Hochofen-  und  Gießereibetrieb,  Maschinenbau. 


Erzeu^niase: 
Eisensteinbergbau :  Roth  •u,  Brauneisenstein.      Maschinenbau : 

Hochofenbetrieb:  Alle  Roheisenaorten,  ins- 
besondere Giefeerei-  und  H&matit-Roheisen 
in  hoohsilioierter,  hervorragend  z&her  und 
starker  Beschaffenheit.  Belegplatten  und 
Kokillen  etc. 

Gießereibetrieb:   GufsstQcko  aller  Art, 
Maschinen-  und  Baugufs. 

Spezialität:  Muffen-  und  Flanschen -Rohren 
von  35 — 1500  mm  Durchmesser  für  Gas-, 
Dampf-  und  Wasserleitungen,  Kanalisation 
und  Eisenbahndurchlässe. 


a)  Betriebsdampfmaschinen. 

b)  für  den  Bergbau:  Förder-  und  Wasser- 
haltungsmaschinen,  Pumpen,  anch  mit  elek- 
trischem Betrieb,  Gest&nge,  Dampf  kabel, 
Luftkompressoren,  Gaskraftmaschinen  usw. 

C)  für  den  Hüttenbetrieb:  Hochofen-  und 
Stahlwerks- Geblasemaschinen,  Walzenzug- 
maschinen, Gaskraftmaschinen,  Dampf- 
hämmer und  Dampfscheren  usw. 

d)  für  Gas-  und  Wasserleitungen:  Wasser- 
iv,  :  k-  j  um;  iu aschinen, Wasserschieber, Feuer- 
h&hno  und  sonstige  Ausrüstung. 

120  000  Tonnen  Gießereiroheisen. 

„      Röhren  und  sonstige  Guisstücke.  8282 


Leiatmigsi'äliigbeits  {  «Jg 
FiW^d^:{^S^  -  Telegramme:  Hütte-Hülheimruhr, 


Maschinenbau -Aktien-      M  I  PI  IM    r  dl 

Gesellschaft     -UlllU W  Essen-Ruhr. 


Luftkompressoren 

mit  Lenkerventilen  Patent  Hoerbiger  bis  zu  den  größten  Dimensionen. 

Exprefs- Gebläse  System  .  Union  ■.  —  Gassauger  für  Koksofengase.  7447' 
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Vi 

V. 

V? 


V? 


UNION 

Aktien-Gesellschaft  für  Bergbau,  Eisen-  und  Stahl -Industrie 


XU 


Kohlen  und  Kokt.  Erxe. 
Puddel-  und  Thomas- Roheisen. 


DORTMUND 

liefert: 


Reporte   vorgewalzte  Blftcfce,  1  Siemena-Martm-Fluleeisen 
Platinen,  Knüppel  / 


und  Pferdebahnschienen  au«  Flulwitahl. 
Unterlagsplatten  und  Klemmplatter.. 
Lang-  und  Querschwellen. 
Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau. 
Radreifen  aus  Tiegel-  und  Martinstalil. 
Achsen  aus  Flulseisen,  Tiegel-  und  Martinstalil. 
Radsätze  für  Waggons,  Tender  und  Lokomotiven. 
GrubenschienM  und  Grubensch  wellen. 
Tieflei-  und  Martinstahlguts. 

Fliegends  Geleite,  Schachtgestinge,  Schaehtringe,  eiserne  Streckenbögen. 
Brücken,  Dächer,  Eisen -Konstruktionen,  Weichen,  Kreuzungen,  Drehscheiben. 
Eitern«  Schiff«:  Kanal-  und  Seekähne,  Leichter.  Prähme. 


Waggons  für  Eisen-  und  Strafsenbahnen. 
PermgufsstahlstUcke  jeder  Art.    Maschinen-  und 
Maschinenschrauben,  Muttern,  Anschweifsenden. 
Laschenschraubon,  Hakenschrauben,  Nietkopf  ichrauben. 
Pflugschrauben  etc.    Nieten,  Schien  ennägeL,  Tirefonds. 

Karren-  und  Wagenachsen  aus  Eisen  und  Stahl  nach  Profllbueh 
und  in  jeder  vorgeschriebenen  Form. 

i:  Rund-,  Vierkant-,  Flach-,  in  ßcbweüseisen  u.  FluJaeiaen,  Feinkorn 
und  Puddelatahl.  Hufetab-,  Mutter-,  Felgen-,  Reifen-  u.  fiootntab- 
Geschmiedetss  Eisen. 
ItolvertaJerien. 

Art,  ab: 

Nach  unserm  Profilbueb; 
dem  deutschen  Nonnalprofllbuob. 
Uns« 


f-  Eisen 
I-  Tragereieen 
PI- Eisen 

U.  s.  w. 


Arbeiteruihl  ca.  10  000.    77iO 


fr 
fr 
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Dingler'sche  Maschinenfabrik,  A.-G. 

—  Zweibrücken  (Pfalz)  — 

liefert: 

Dampfmaschinen,  ^ Qd  und s,ehend- 

-  ■  ■    *■  1    in  jeder  Gröfse, 
für  gesattigten  und  hochüberbitzten  Dampf. 

Hocbofen- u.Bessemer-  Gebläse- 1  mit  Lenker- 

maschinen 
Lufl-Kompressoren  J  HOrbi««r 
Walzenzugniasciiiiieii,  Förder-  und  Wasserhaltungsmaschiiieii. 

Grois-Gasmotoren. 
Dampfkessel  jeder  Größe,  insbesondere  Flammrohrkessel  für  hohen  Druck. 

-  Leistung  der  Kesselschmiede  i.  J.  1902  :  3 415  000  kg.   

Winderhit2er,  Hochofenarbeiten,  Eisenkonstruktionen,  Gasbehälter  u.  e.  w. 

Dampf  Überhitzer  für  neue  und  bestehende  Kesselanlagen  aller  Systeme, 


Gegründet 
1837. 


direkt  gefeuerte  DampfQberhitzer  mit  automatischer  Regulierung. 

Hohe  Kohlen» inparnln  gTMtlert. 

—  Maschinenfabrik  —  Gießerei  —  Kesselschmiede  — 


ca.  700. 


Auszeichnungen:  ii?."« 


—    Paris  1867.    —   Ehrendlplom  Wien  1873. 


7401 


Golden«  Medaillen:  Arnhelm  1879.   —   Nürnberg  1886.   —   Düsseldorf  1902. 


Aktien- Gesellschaft  HARKQRT  m  Duisburg  am  Rhein. 

Brückenbau  —  Wagenbau  —  Fundierungen. 

II«rkort  BrHek«3il1>Ca.ll 

liefert  Brücken  und  Klsenk  Obstruktionen  jeder  Art,  Pneumatische  Fundiernngen  einaohliefslich 
des  Pfeilermauerwerkes,  Schraubpfahlgrilndungeii ,  sowie  fürs  Ausland  Qelenkbrttcken  eigenen 
Sjstems,  sonaob 

komplette  Brückenbauwerke  mit  allem  Zubehör, 

ferner  Eisenkonstruktionen  für  Bauzwecke,  u.  a. 

Trlger.  Hallen,  Diener,  Schleusentor«,  Docks,  LsndimgsbrUcken,  Kirchtürme,  Leuchttürme,  Silos,  Behälter 
aller  Art,  Schachtgestänge ,  Schachttürme ,  Schachtträger,  Elsenfach  werke  u.  s.  w. 

Harkort  W  ai^enbau 

liefert  Eisenbahnwagen,  besonders  Güter-  und  Gepickwagen  aller  Art,  Kesselwagen,  8lurewagen  und  M«sti|« 
Spezialwagen,  sowie  Personenwagen  MI.  und  IV.  Klasse. 

Das  Technische  Bureau  Harkort 

empfiehlt  sich,  gestützt  auf  zahlreiche  Erfolgo  bei  Öffentlichen  Wettbewerben,  zur  Aafertigmag 
von  Entwürfen  in  Eisen»,  Holl-  und  Stelnbaaten,  soweit  solche  in  vorgenannten  Fabrikation»- 

zweigen  vorkommen.   Dasselbe  erhielt  u.  A.  folgende  Auszeichnungen: 

Wettbewerb,  betr.  die  Rheinbrücke  bei  Bonn  1896    III.  Prof». 

„  „     „         „  „  Worms  (Strafsenbrücke)  1896 .  IH.  „ 

„     „         „  ,.  Warme  (Eisenbahnbrücke)  1897  I.  ,, 

„     „    Elbekrlcke  bei  Harburg- Wilhelmsburg  1897  .  .  L  „ 

. .     „    Neckarbrücka  bei  Mannhelm  1901   Hl.  „ 

Ferner  lieferte  die  Firma  auf  Grund  eigener  Entwürfe: 

die  Mosel  brücke  bei  Trarbach,  Harelbrtcke  bei  Spandau,  Oberkafenbrtoke  in 
Hamburg,   Rnhrbrflcke  bei  Duisburg  u.  a.  m.  8283 


w 
»» 


Paris  1%0:  Grand  Prix. 


Düsseldorf  1902:  Autor  Preisbewerb. 
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f-|  oerder  Bergwerks- 
und  Hütten-Verein 

HOERDE  (Westfalen) 

Gegründet  1841.  es*  Aktiengesellschaft  seit  1852. 

Pramiien  :  London,  Paris,  Berlin,  Wien,  Brüssel,  Stettin,  Chicago  etc. 
liefert  an  Fabrikaten 


dfM  Stahl  W  ArkAft'  Thoma8-  ll,ld  Siemens  -Martin-  Roh  blöcke  und  Brammen  in  allen 
UOa  aHHUWWBW'  Härtegraden  und  für  alle  Verwendungszwecke; 

jflr  Walzwerke '  Vor9ewa,zte  Blöcke  und  Brammen,  Knüppel,  Platinen  in  Thomas- 
UPI  WttläWWW!  un(J  Siemens -Martin -Qualität,  Stabeisen,  Universatelsen,  |_,  J, 
|_J-Eteen,  J,  [_  und  |  Bulbs  aus  Thomas-  und  Siemens-Martin-Flufseisen  und  Stahl; 
Kessel-,  Schiffs-,  Reservoir-,  Riffel-  und  Fembleche,  Lokomotiv-  und  Tender- Rahmen  platten, 
Panzerplatten,  Eisenbahnschienen,  Grubenschienen,  Strafsenbahnschienen,  Lang-  und 
Querschwellen,  Laschen,  Unterlagsplatten,  Radreifen  (Bandagen),  Winkelringe,  gewalzte 


1 » 

Sämtliches  Material  für  transportable  und  feste  schmalspurige  Feld-  und  Industriebahnen, 
als:  Schienen,  Schwelten,  Kleineisenzeug,  erent  fertig  montiertes  Gleise,  Weichen, 
Drehscheiben  und  Wagen  aller  Art; 

Spezialität: 

Strafsenbahn- Oberbau  aus  Rillenschienen, 

D.  R.-P.  44  687. 
In  Holsen  Quantitäten  im  In-  und  Auslande  Yerlegt ;  .JHABKi 

der  SUMfaconglelsorel:  r^Ät^Ä 

Schiffsschrauben,  Schiffssteven,  Herz-  und  Kreuzungsstucke,  GlUhtöpfe,  Preis- Cy linder; 
Spezialitat:  Stahlgufs  nach  patentiertem  ZentrrfugaJgiefsverfahren,  sehr  vorteilhaft  für 

Stocke,  die  starkem  Verschleüa  ausgesetzt  sind,  wie  Brechringe,  Mahlk&rper  etc., 

Räder  mit  aufgegossenen  Radreifen; 

Acta  I*r  AfswArlra«  ■  Geprefste  Böden  aus  einem  StOck  bis  zu  8  m  Durchmesser, 
wmm  rTW»wqr»P».  flul8eiserne  LokomotW-Feuerbüchsen,  Drehgestelle,  PreJs- 

und  Stanzteile  jeder  Art  für  Eisenbahnfahrseuge,  Lafettenwinde; 


d<JS  W»llim»s^l'llfSiraTlia ?  Achs—   fllN&JELlgtli?  roh^uzuTbca 

Scheibenräder  und  Speiebenrad  er; 

jg-  R S  Herl ablik  '        Sorten  R*°'**tl*.  fprtjK  montiert,  hlr  Lokomouren,  Eiseobahn- 
**■»■**•  — —  Strafsenbahnwagen. 


Jahreaprodukuon :  4*0  000  Tonnen  Fertigfabrikate  e~  

7500  Arbeiter,   ^^-lJ 
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Maschinenfabrik  „Deutschland",  Dortmund. 


von  höchster  Leistungsfähigkeit. 


A.  Werkzeugmaschinen. 

Spezial- Konstruktionen  bis  zu  den  grtffsten  Dimensionen,  den  Bedürfnissen  der  Neuzeil 
entsprechend,  für  Huttenwerke,  Maschinenfabriken,  Schiffsbau,  Eisenbahnen  etc. 

B.  Hebekraiie  aller  Art.  —  Windeböcke. 

C.   Weichen  jeder  Bauart  für  Normal-,  Klein-  und  Straßenbahnen, 

Drehscheiben,  Schiebebühnen,  Gasbandagenfeuer,  Bremsschuhe, 

KobltnRipper  zum  direkten  ücrladcn  ins  Schiff.  7689t. 


Feiten  &  Guilleaume  Carlswerk  Act. -Ges. 

Mülheim  am  Rhein 

Drahtfabrik,  Drahtseilerei,  Drahtwarenfabrik,  Verzinkerei,  Kupferwerk,  Kabelfabrik,  fabriziert: 

Runde  und  flache  Drahtseile 

jeder  Konstruktion  und  Qualität 

fflr  Bergwerke,  Seiltrajunussiooen, 
Aufzüge.  Drahtseilbahnen  eis. 


Drahtseile 

in  Albert  Schlag 

als  Förderseile  für  Bergwerke. 
Ziuraotle  fnr  DraliUeilbahnen. 

Patent  flaehlitzige  Drahtseile 

vorzüglich  bewahrt  als  Förderseile, 
Bremseile,  Autzugseile, 
Zugselle  für  Lultsehbshnen. 

Schlepptrotiea. 


Drahtseile  ver  schlossener 
Konstruktion 

mit  bestem  Erfolge  eingeführt  im 
Betriehe  von  Bergwerken,  als  Trag- 
seile fOr  Luftseilbahnen.  Bergbahnen 
Brückenseile  etc. 

Eisen-,  Stahl-,  Kupfer-  und  Bronzedraht  für  elektr.  Leitungen  und  die  verschiedensten  sonstigen  Zwecke. 

Installationsleitungen  aller  An.  Dynamodraht,  Lampenaufzugseile, 
  Ixoli«-!  t«'  I  >rnhte  und  KabeL  ■  TTttn 
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Abdampf- Akkumulatoren,  Patent  Rateau,  gestatten  eine  rationelle 
Ausnutzung  des  Abdampfes  intermittierend  arbeitender  Maschinen,  wie 
Walzenzugmaschinen,  Hämmer,  Scheren,  Pressen  etc.  in  Niederdruck -Dampf- 
turbinen.   Gewinnung  enormer  Kräfte  ohne  Betriebskosten. 


Je  15  kg  Abdampf  ergeben  eine  nutzbare  Pferdestärke. 
Alleinige  Lieferanten: 

Balcke  &  Co.,  Bochum 

Koinmandit- Gesellschaft  zum  Bau  von  Kondensations -Anlagen.  7* 
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Siegen-Solinger  Gulsstahl-Aktien-Verein  in  Solingen. 

GalsstahlfabrLt,  Hammerwerke,  Walzwerke,  Mechanische  Werkstatte. 


Fabrik- 


Harke. 


Fagongufs-Stflcke 

aus  Tiegel-  und  Martinstahl. 

als :    Maschinenteile   aller  Art, 
Walzwerks*  und  Dampfhammer» 
teile,  Rftder,  Tempertöpfe 
und  UlUhgeflfse, 
Krecbbackea,  Ringe  für  Stein- 
und  Kollergange  etc. 

StahlschmledeaUkke  in  jeder 
Gröfse,  sowohl  roh  j  euch  miedet, 
als  anch  fertig  bearbeitet. 

Spezialität :  Wertaeng  •  Onlsstaal  iüiffigiSJaaS^ 

Krautern,  ScheremueMscrn,  Handiuelfseln,  Schrötern,  Döppern  und  Stanzen. 

TtegelgHlSStahl,  gewalzt  und  geschmiedet,  •^^^"^£^5 

bianketi  und  Schußwaffen.    Raffinier-  und  SehwelfBBtahl. 
Bergbohrstahl,  geschmiedet,  rund,  vier-,  sechs-  und  achtkantig.  7782 


Baltische  Maschinenfabrik,  Duriach. 


Ältestes  und  bedeutendstes 
Werk  der  Branche! 


Tausende  von  Referenzen! 


Vollständige  Einrichtungen  von  Eisen-,  Suhl-  und  Metallgiefsereien. 


Alle  Maschinen 

für 

Sand-Aufbereitung 

neuesten  System-. 

Formnia8chinen 

jeder  Art 

für  Handbetrieb, 
hydraulischen,  median, 
und  Luftdruckbetrieb, 


Stahlanlagen 

nach  System  Raapke. 


Pläne  und  Kostenanschläge 
werden  sorgfältig  und 
prompt  ausgearbeitet. 


Gufsputzerei, 
Kupolöfen, 
Tiegelöfen, 
Trockenöfen, 
Aufzüge, 
Krane, 
Masselbrecher, 

mechanisch,  hydraulisch 

und  elektrisch, 
etc.  etc.  7911 
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85 


I 


e  1 

Goldene  Aussttlliingsiiedam*  —  Düsseldorf  1902  —  Staattmdailk. 


Dolomitsteinpresse  für  500  OOO  Ko.  Druck. 

Eduard  Laeis  &  Co.  in  Trier 

Eisengieiserei  und  Maschinenfabrik 

liefern  als  Spezialität  komplette  Einrichtungen  und  einzelne 

Maschinen  für: 

q  1  Z"WerlcG  *  Rollgänge  mit  Schleppzügen,  Pendelsägen,  horizontale  Sagen, 
*  Ausstolsvorrichtungen  für  Blöcke  etc.  etc. 
Dolomitsteinfabriken:  Steinbrecher,  Glockenmühlen,  Kollergänge 
_ zum  Mahlen   und   Mischen,  Teermischer 
mit  Doppelschnecke,  hydraulische  Pressen  mit  Pumpen,  Akkumulatoren 
und  Formen,  Versen*sche  Bodenstampf maschinen,  Konverterboden- 
Einsetzwagen,  Fraismaschinen  für  Holznadeln,  Düsenpressen,  Dolomitbrennölen, 
Ventilatoren,  Aufzüge,  Teerkocher  etc. 

Thomasschlackenmühlen :  Lö^rn^nTnTinhlSr^i^! 

_ _ ^ neuesten  Ergänzungen  für  diesen 
Betrieb.  Exhau. stören,  Transportschnecken  etc. 

Fabriken  feuerfester  Steine:  ^^-'L 

kneter  aller  Art,  Ziegelmaschinen,  Tonwalzwerke,  Aufzüge  etc. 

Ziegeleien  und  Tonwarenfabriken:  Jjgjjj- 

Falzziegelpressen,  Röhrenpressen,  Nachpressen,  hydraul.  Mosaik-  u.Wandplatten- 
pressen,  Aufzüge,  Abiaisvorrichtungen  und  vorgenannte  Zerkleinerungsmaschinen. 
Ferner  noch :       T  r  an  h  m  l^sionen  78  n  . 

mit  Ringschmierlagern,  Kupplungen,  Riemscheiben,  Seilscheiben  etc. 

d  ■  ■  ■  ■  ■  kÜZ 
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Holzindustrie  Kaiserslautern 


baut  als  Npozittlitiit : 

f\ ü  c kkü  h  I Jk  n  I a  g e  n. 


2$cbocH£$  tf>ascMnenfabr1fc,  Kaiserslautern 

taut  als  Spezialität: 

fioebofengas- Reinigungsanlagen,  Patent  Schock«. 

Grosse  Anlagen 
ausgeführt 

Reinigung  d.  Gases. 

Kran  und 
Wasserverbrauch 
uinlnaL 
* 

Bedienung  und 
Unterhaltungskosten 
fast  Keine. 

*  7901b 
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Aachener  Hütten-Actien-Verein 

=====  Pothe  Erde  bei  Aachen  ======= 


gegründet  1847  liefen  in  Rothe  Erde: 

Formeisen  (Träger  bis  610  mm  Höhe,  LJ Elsen  bis  381  mm  Höhe,  Winkel- 
eisen, _L  Eisen,  Z  Elsen,  Quadranteisen,  Zoreseisen  usw.) 
Stabeisen  (Rund-,  Vierkant-,  Flacheisen).  ^ex^^aa 
Universalelsen  (170—1000  mm  Breite.) 
Vollbahn-,  Kleinbahn-,  Rillen-,  Kran- 
Schienen,  Eisenbahn -Schwellen, 
Untertags-,  Haken-,  Weichen-, 
Klemm-Platten,  Laschen, 
Radlenker,  Walz- 
draht. sa'isasssSHs» 


Gruben- 
Schienen.  GSßfi 
Genietete  Träger. 
Fertige  Säulen  aus 

LI  Eisen,  Quadrant-,  Z  Eisen  usw. 
Prefsteile  (Konsolen,  Beschlagteile, 
Buckelbleche,  Buff'erteller,  Rahmen  usw.) 
Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel, 
Platinen  für  Draht,  Stabeisen,  Formeisen,  Weißbleche, 
Falzbleche,  Stanzbleche  in  allen  Qualitäten  und  Härten. 

=  Thomasphosphat-Mehl.  ===== 


In  Deutsch  Oth  (Lothringen)  und  in  Esch  (Luxemburg): 

Eisenerze,  Puddel-,  Giefserei-  und  Thomas- Roheisen. 


in  Stolberg  (Rhld.):  Kalkstein,  gebrannten  Kalk. 


Jährliche  Leistungsfähigkeit. 


m  Erzen  1900000  Tonnen,  in  Roheisen  550  000  Tonnen,  in  Rohstohl  500  000  Tonnen 
(Thomas-  und  Siemens-Martm-Stah/  und  -Flufseiaen.)  790g 
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Gebrüder  ßenckiser,  Pforzheim 

Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei. 
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Hydraulisohe  Prefseinrichtungen  j«««r  in.  i 

HydrAUlilcho  Zlsh*,  KÖfnpc I-  und 
Hydraulische  Räder-  und 
Hydraulische  Nieteinrichtunger, 
Hydraulische  Gescholspressen. 
Hydraulische  Prlgepretsen. 
Hydraulische  Pressen  für  die  Edel-  und  Unedel- 
Metall -Industrie. 


Hydraulisehe  Pressen  für  die  che 
Hydraulische  Prefspumpen. 
Hydraulisohe  Akkumulatoren. 
Vakuum -Trocken-  und  Trink -Apparate 

D.  R.  G.  M.  fUr  Anker,  Transformatorenspulen 
und  Maierlalien  für  die  elektrische  und 
andere  Industrien. 

Stanzen.  sose 
für  Feinmetalle. 


r 


Wetter  a.  d.  Rohr,  Westfalen 


Geschaftshestand  seit  1819. 


Geschaftsbestand  seit  1819. 


liefert  als  ^peziaxlittits 

Gasmotoren  nach  bewahrtem  System  von  50  bis  2500  P.S.  für 
Hochofen-  und  Generatorgasbetrieb. 

Geblä8ema8Chinen  jeder  Gröfoe  für  Gasmotor-  und  Dampfbetrieb. 

WalzenZllgmaSChinei).  Reversiermaschinen  in  Zwillings-  und  Doppel- 
Tandem-Anordnung.    Zweifach-  und  Dreifach-Expansions-Maschinen. 

Walzwerke  bis  zu  den  gröfsten  Dimensionen  zum  Walzen  von  Panzerplatten, 
Grob-  und  Feinblechen,  Blöcken,  Handelseisen  und  Draht,  Tragern  und 
Schienen.    Universalwalzwerke.    Radreifen-  und  Radscheibenwa 


Stahlwerk8anlageil  mit  Konvertoren,  Giefswagen  jeder  Art,  hydraulischen 
Hebekram-n,  Laufkranen,  Akkumulatoren  und  Pumpmaschinen. 

Dampfhämmer  und  Schmiedepressen. 

Hydraulische  Pressen  für  Kesselböden.  7«94 
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Gegründet  1851.  BochlllTier  Eisenhütte  Gegründet  1851. 


Heintzmann  &  Dreyer 

13  oc  h  um   i.  "W. 

Nasch  ine  n  fabrik  *M  "       Eisen-  u.  Stah  l^arielsere  i. 


langjährige 


Spezialitäten 


Armaturen 

tu  r  Co  wper -Apparate 


Gasventile 

(425  Stflck  ausgeführt). 

Kaminventile 

(280  Stflck  ausgeführt) 

Heifswindschieber 

mit  Stahlgufsgehfiuse 
(1180  Stflck  ausgeführt) 

Kaltwindschieber 

(490  Stflck  aufgeführt! 

Abblaseventile. 

Lufteinströmungs- 
klappen. 

Reinigungs-  und 
Einsteigeöffnungen 

Düsen- 

Stöcke. 
Zentrifugal - 

pumpen. 


Spezialitäten : 

Koksansdriiek- 
Masdiinen 

mit  Planiervorrichtung 

(275  Stück  in  Betnehj 
und 

Schiebebühnen 

für  Dampf-  n.  elektrischen 

Betrieb, 
sowie  für  den  Betrieb  mit 
feuerlosem  Kessel. 

Dampfpumpen. 

Stahlfagongufs. 

Kollergangsringe 
und  Roststäbe 

in  hartem  Stahlgufs. 

Zahnräder 

jeder  Konstruktion  und 
GröTse  in  Eisen  und  Stahl 

mit  der  Maschine 
gpforml. 
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DROOP  &  REIN,  Bielefeld. 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengießerei. 

Schwere 

Drehbänke 

für 

Kurbelachsen  etc. 


bis 

1800  mm  Spitzenhöhe 
in  beliebiger 
Länge 

von  unübertroffener 
Leistungsfähigkeit. 

  7771a 


Kiel  1896:  Goldene  Medaille.    I  Paris  1900:  Goldene  Medaille. 
München  1898:  Staatsmedaille.  Düsseldorf  1902:  Goldene  Medaille. 


Kgl.  Preufs.  Staats- 
medaille in  Silber. 


escbweiler-Röln  Eisenwerke. 


Aktien- 
gesellschaft 


fcseft  wciler = Pümpcbeti 

Peilstation  Cscftwcilcr-Hiic 


fiegründet  i$so.         l'OSTüdiion  tscnwciicr^uc         [5oo  Arbeiter 
Puddcl-,  eisen-  u.  Stahl-Walzwerke,  Räderfabrik,  Schmiede,  eiscnrobrcn-  u.  Kieinciscnwcrtt. 

UlerKstattc  für  €isenbonstrubUonen  in  fcschwcikr  =  Pünipcncn 
€lsc nröhren wer«  u.  fittingsenmfede,  Hlei  walz  werk  u.  Uerzinkerel  in  Köln  Ahrenfeld. 

Eiserne  Brücken 

und 


Hochbauten. 

nieten. 


Schmiedestücke 


Uder  Grösse 
aus  Set ucii*ci$cn 
und  FluI$»taW. 

Schrauben. 


Robren  und 
Uerbindunqs- 
stüch 

schwarz  uid  verzinkt 


■V  ».IV 


Rohrschlangen 

Tir  Da mpf- Überhitzer  nid 
Kühizweckc. 
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MASCHINENFABRIK 

HOHENZOLLERN 

DÜSSELDORF-GRAFENBERG. 

Spezialität: 

Präzisions-  Dampfmaschinen 

Ein-,  Zwei-  und  Dreifach -Expansions- Maschinen 

'  mit  Ventil -Steuerung,  System  Hohenzollern,  mit  Flach-  oder  Kolbenschieber- 
Steucrung,  in  horizontaler  und  vertikaler  Anordnung. 

Schnelllaufende  Maschinen  für  elektrische  Licht-  und  Kraftanlagen.  I 

Heifsdampf- Maschinen. 

Dampfkessel  aller  Systeme. 

Wasserrohrkessel,  Ein-  und  Zwei -Flammrohrkessel 

mit  bewährter  Dampftiberbitzung. 

Luftkompressoren 

und  Vakuumpumpen,  System  Hohenzollern.  Erstklassige  Fabrikate. 

Spezial- Maschinen 

für  Berg-  und  Hüttenwerke. 

Gebläsema$Chinen  in  horizontaler  und  vertikaler  Anordnung.  Dampf- Pumpwerke. 

Fördermaschinen.   Druckluftmotoren.  Akkumulatorpumpen.  Gassauger. 

Gruben -Ventilatoren 

System  Geisler. 

Gasmotoren. 
Zentral-  Kondensationen 

|                     und  KOhlwerke  zur  Wiederverwendung  des  Kühlwassers.  8236 
V   ,  ■   t/ 

XII.  I.  A 
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Gegründet  188Q. 


Ed.  Breitenbach 

=  Weidenau  (Sieg),  Westfalen   


Walzengiefserei  und  Dreherei. 


Kaliberwalzen:  Blockwalzen,  Vorwalzen,  Fertigwalzen  für  alle  Profile. 
Blech -Hart-  und  Halbhartwalzen  für  alle  Zwecke. 
Hart-  und  Halbhartwalzen  für  Stab-  und  Faconeisen,  Bandeisen,  Draht. 
Universalwalzen.  —  Polierwalzen. 

Reste  zweckentsprechende  Qualität. 

Fertig  bearbeitet,  Torgedreht,  mit  rohem  Ballen  oder  ganz  roh. 


Ferner: 


Hartgufs  -  Kollergangsringe. 
Hartgufs- Unterlagsplatten, 


Hartgufs- Walzenringe, 
Hartgufs -Steinbrecherplatten 


für  Schamottefabriken,  Ziegelelen,  Erzbergwerke  etc. 
rnm  Zerkleinern  ron  Minerallen  aller  Art,  roh  oder  bearbeitet 


7427 


Gegründet  188Q. 


Sächsische  Maschinenfabrik  mm  Rieb.  Harlmann 


Arbaiterzahl 

ca.  6000. 


Aktiengesellschaft 

in  CHEMNITZ  (Sachsen). 


Gegründet 
1837. 


Werkzeugmaschinen 

für  Metallbearbeitung. 


Spezialmaschinen 

für 

Hüttenwerke, 

Schiffswerften 

und  Arsenale 

bis   zu   den  gröfsten 
Dimensionen. 
80786  _ 

Doppelte  Bohrmaschine 
für  Kesselböden. 


Digitized  by  G< 


15  Juni  1904. 


„STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  12.  48 


Dampfhessel- u.  Gasometer-Fabrik 


6c$. 


Tdeßa8oSiete^SSe:         TOrm*  A*  Wilke  & 

Uegründet  1856.  BRAUNSCHWEIG. 

Abteilung:  Brückenbau, 
Gasbehälter,  Canks, 
tisenkonstruktionen. 

Bau  kompl.  Gasanstalten  «  Kraft- 
gasanlagen  •  Gasbehälter  jeder 

Konstruktion  und  Grösse  • 
Apparate  für  die  Gasfabrikation 
Canks  für  Petroleum,  Spiritus  etc. 
€isenkonstruktionen  aller  Art 
als:  Rallen  •  Dächer  •  Brucken  « 
bochofcngcrüstc  «  Speicher  • 
Aussichtsturme  •  Wassertürme 
etc. 


6-ibehäitcr  Uder  Komtrukticn  imä-firö«« 


IhOchCf'MIKr  \titl  Hit  und  flro»«c 


Abteilung:  masebinenbau.  Spezialität  seit  its». 


moderne  Blech*  und  Itletall- 
bearbeitungsfflascbinen 

jeder  Art  bis  zu  den  grössten 
Dimensionen.  wu-  Blccbriehte-,  ■ 
Blcchbicgc-.Blcchkantcnhobeh 
Komb.  Blccbriehte-  und  Blech* 
biege-,  Abkante-,  Bohr*,  fräs-, 

Stoss-,  Hoch- Maschinen  • 
Scheren  •  Ularm*  u.  Kalt-Säger 
Spindelpressen  •  Biege*  um 
Klent-Pressen  etc.  etc. 
Temer:  u»  nkc  leise  «richte*  und  Ulinkelciscnbicge- Maschinen 

Sehicnenbicge-hlaschincn  usw.  usw. 


eckenbiege-  und 


Abteilung:  Kranbau. 


9  I 


Krane,  Hebezeug« 
jeden  Systems  wie: 
Caurkrane,  Drehkrane, 
Bockkrane,  Giesserci- 
krane,  fjoebbabnkrane, 
Dampfkrane,  Portal- 
krane, Ulippkrane,  üe- 
locipedkrane.  •  Winden 
aller  Hrt.  «  .Transport- 
und  Ueriade  •  Einrieb' 
hingen  «KipP'U.  Crans* 
portwagen  •  Schiebe* 
bühnen  etc.  etc. 


7952b         Prima  Referenzen.  «  Projekte  und  Kostenanschläge  frei. 

Kurze  Cieferzeiten.  «  Prospekte  gratis.  «  Weitgehende  Garantien. 
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Prämiiert 
Düsseldorf 

1902. 


Silberne  Ausstellungsmedaille. 
Staatsmedaille. 


Zwilling.- 

Viertakt-Gasmotoren  700  P.S 

2  mal  g«!i«f.  für  Aachener  Hatten- Aktien- Verein. 


moderne 

Koksofen-  n.  Kraf  tga  »betrieb. 

Kompl.  Saug-  und  Druckgasanlagen  modernster  Ausführung.  7fl&0 

LouiS  Soest  &  Co.  m.  b.  H.,  Reisholz  b.  Düsseldorf. 


Westdeutsche  Steinzeug-,  Chamotte-  und 

|>»  I       Gesellschaft  mit  beschr.  Haftung 

Dmaswerke  Euskirchen 

(früher  Euskirchener  Ton-  und  Zementwarenfabrik,  G.  m.  b.  H.) 

  ==:  offerieren  =====  

Feuerfeste  Steine 

Spezialitäten: 

Dinas-  (Silica-) 
Steine 


Hochofensteine 


sowie 


Cowperapparatsteine 
mit  bis  45  7»  Ab  Oa 

Kohlenstoffsteine 
Puddelofensteine 
Schweissofensteine 
Koksofensteine 


Kupolofensteine 
Pfannensteine 
Kanalsteine 
Trichterrohre 
Stopfenstangen  röhre 
Glasofensteine 


Säurefeste  Steine. 


Stopfen  u.Ausgüsse  

Hochfeuerfeste  Tone,  Chamotten,  Klebsand  und  Kaolinsaid  fir  Kupolöfen. 

Quarzsand,  Kieselquarz,  Quarzite  (eigene  Förderung). 

Säurefeste  Apparate  und  Gef&lse  aus  Steinzeug  van  anerkannt  unerreichter  Gife. 

Arbelterzabi  450.       Prämiiert  fflr  hervorragende  Leistungen:      AriMitenthi  460. 
Antwerpen  1894.       CObeck  1895.      Dasseldorf  1902.  7?« 
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Balcke,  Teilering  &  Co. 

Aktien-Gesellschaft 

Benrath  bei  Düsseldorf. 


A.  Röhrenwalzwerk. 

Siederöhren  zu  den  verschiedensten  Zwecken.  Gasrohren,  Wasserleitungsröhren ,  Heizungt- 
röhren,  Hochdruckröhren.  Flanschenröhren  mit  den  verschiedensten  Verbindungen,  für 
jeden  Druck  geeignet.  Bohrröhren  mit  allen  gebräuchlichen  Verbindungen.  Rohrmasten 
für  elektrische  Strafsenbahnen  und  Lichtmasten. 

B.  Abteilung  für  Rohrschlangen. 

Rohrschlangen  in  allen  Formen  und  Dimensionen  für  Eismaschinen,  Überhitzer- Anlagen, 
Heizungen   u.  s.  w. 

C.  Abteilung  für  Blechschwei fsarbeiteu.  7750 

Geschweifste  Röhren  über  305  mm  Durchmesser  bis  zu  den  gröfslen  Weiten  mit  Wandstärken 
bii  zu  40  mm  und  mehr  und  in  Längen  bis  zu  15  m  und  mehr.  Bohrröhren  mit  allen 
Verbindungen  bis  zu  den  gröfslen  Dimensionen.  Dampfsammler.  Komplette  Rohrleitungen 
mit  geschweifsten  Krümmern  und  Teestücken,  Wasserabscheidern  u.  s.  w.    Prefscylinder  für 

hydraulische  Anlagen.  Windkessel,  Gasbehälter,  Cellulosekocher,  Säurekessel,  Retorten, 

Schmelztiegel,  Glühtöpfe  für  Drahtwalzwerke,  Zinkschmelzpfannen  für  Verzinkereien, 
Feuerbüchsen,  Wasserkammern  für  Röhrenkessel,  Galloway-Rohre,  Kesselstutzen,  Schiffs-, 
Flaggen-,  Gefechts- Masten,  Raaen,  Schiffsausleger  u.  s.w.,  alles  ganz  geschweilst. 
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Hagener 

(Aktien-Gesellschaft) 


Gufsstahlwerke 

Hagen  in  Westfalen. 


k 


I»)   *">  l  i  i  Ii  I  J  :  i  «.■<  >  1 1  J»  "  1 
Tief*1'  und  MarllnitaM.  -  Betaemeralahl  ;S>item  Walrand, 
»trgl.  nachatehandee  Inserat).  Waiiwurke-  u.  Hammertheüe, 
Bergwerke-  u.  äcbiffsbedarfaatoeke,  beaond.  Sebiffaeeh  rauben 

C'.cr  9r6Tee,  Maechmantheile,  Prefeeylinder,  GlOhgeflfae, 
ufrlder,  HertatOcke,  Zungendrehatahle,  Zahnräder  und 

Kammwaltea  mit  Winkelxlhneo  etc.  etc. 
Anfertigung  nach  Zeichnung  oder  Modell,  roh  oder  bearöeltet. 

t>)    W   Ill/Hl  illll. 

gewallt«  Flui»-  und  Martlnelten,  eowie  Flui»-  u  Tlegelguls- 


»tanl,  ri.nn.  naibrund.  oval,  dreicanue.  aiatuj  und  Aach  in 

»lim  Härtegraden  und  anerkannt  »aubereter  Wallung 
Werkzeugilaal  in  allen  Qualitäten  und  Härtegraden  fftr 
Werkieuge  jeder  Gl!  uro 

o)  K'eclorn. 

Alle  Sortaii  Trag-  und  Spiralledern. 
<1)  Hflim  l«»<l«»»at  nf?l<0.  roh  und  bearbeitet 

Dil  Werk  beschlftlgl  Dbtr  400  Arbeiter. 
Pretaliaten  und  Cataloge 


stehen  auf  Wunach  tu  Diensten. 


Jaeger's  Hochdruckgebläse  für  3  m  Druck 

ist  überall  verbreitet. 

Pumpen-  und  Gebläse-Werk 
C.  H  Jaeger  &  Co.,  Leipzig -Plagwitz. 
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SULZER- HOCHDRUCK-  A 
CENTRIFUGALPUMPEN 


M 

IM! 


Orand  Prix:  Paris  1900 

Wasserhaltungen  in  Bergwerken 
Wasserversorgungen  jeglicher  Art 

Billigste  und  ökonomischste  Pumpe 

besonders  für  grosse  fordermengen 
und  grosse  förderten* 


1000  p.s. 


in  einer  Pumpe  ausgeführt. 


Horizontal  und  , vertikal. 

Zur  direkten  Kupplung 

mit 

ELEKTROMOTOREN 

oder  für 

RIEMENANTRIEB 


Sulzer-Abteuf  pumpen. 

GEBRÜDER  SULZER 


Winterthur  und  Ludwigshafen  a.  Rh. 


« 
•1 

3 

w 

«1 


B 

'3 
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TsACHSENWERK, 

'  «  NIEDERSEDLITZ-DRESDEN. 

Drehstrom 
Wechselstrom 
Gleichstrom 


Ingenieur-Bureaus:  Oberhausen. 
Köln,  Berlin,  Hamburg,  Hannover, 
Kaüowitz,  Nürnberg,  München, 
Frankfurt  a.  M.,  Schwetzingen, 
Stuttgart,  Brüssel,  London. 


Gebr.  Pfeiffer.  Kaiserslautern. 

Wir  beschäftigen  uns  besonders  mit  der 

Projektierung  und  Ausführung  von  Anlagen  fUr  Schlackenverwertung  jeder  Art, 
z.  B.  Schlack enbrech-  (Schotter-)  Anlagen,  ThomasschlackenmUhlen,  Schlacken-  und  Eisen- 
portland-Zementfabriken,  Schlackensteinfabriken,  Einrichtung  zur  Herstellung  hydraulisch  ge- 
prefster  Schlackenstein-Trottoirplatten  sowie  gegossener  und  getemperter  Schlacken- 
Pflastersteine.  Projekte,  Kostenanschläge  und  Rentabilitätsberechnungen  auf 
Verlangen.  —  Ferner  liefern  wir 

Dampfmaschinen  aller  Systeme  in  stehender  und  liegender  Anordnung, 

▼on  erstklassiger  Konstruktion,  bis  zu  2000  Pferdekraft 
(Uber  900  Ausführungen  i,  Fördermaschinen,  Haspel  für  Dampf-, 
Luft-  u.  elektrisch.  Antrieb,  Kompressoren,  Wasserhallungsmaschinen. 

Streckenförderungen,  Walzenzugmaschinen,  Roll- 
gänge,  Transport-  u.  Separationseinrichtungen 
Laufkrane,  Dolomitanlagen,  Hydraul.  Pressen  u 
Akkumulatoren  für  alle  Zwecke.  Zerkleinerung 
maschinen  aller  Art  nebst  HultaaparatM,  Schnecken 
Becherwerken  etc.  Transmissionen.  Wind-Separa- 
toren Patent  Pfeiffer  groll.  Erfolg,  Ub.  500  Aulführ. 


78»       G«14eae  Medaillen  ud  erat«  Prelne  nur  niim  beachlckten  AmmeliuniPD. 
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Benratber  l  nascbinenf abr  ik 

Hktien  ■  6  esell  schalt 

ß/\Ht4itk  La:  n;;^AM*.f     Ceksraain ■  Adresse i  Maschinenbau  Beitrat!). 

DCnrail)  bei  Düsseldorf.    *mw«*.*umwu  Benrath  m.n. 

Bureau  Dusseldorf:  fiansabaus,  Benrathmasch  inen -Düsseldorf. 

T«m$precb-7lnscMuiii  Düsseldorf  Dr.  2532. 

Ausstellung  Düsseldorf  1902:  Goldene  medaille 
und  Staatsmedaille. 


F*rtije»traß©  »Inen  Drahtwaliwcrke«. 


Abteilung:  Rütfcnwcsen. 

H.  fiöd)Ofen  =  Anlagen. 

Bichtgloekeu  und  Hurtige.  •  ©*■  und  Koks-TransporNJorriehtungen. 

H.  Stahlwerke« 

Itlischer  in  grössten  Ausführungen  mit  oder  ohne  Ijeizung.  •  Pfannen-  und  öiesswaaen. 
flicsskranc.  «  Ciefofcnkränc.  •  Kokillen -.flbstreifer. 

C.  Walzwerke. 

Block-  und  Uni  versal  walz  werke.  •  Grob-,  mittel-  und  Feinblech-  Walzwerke.  • 
Schienen-  und  träge  Walzwerke.  •  UJartnsägen.  •  feineHen-  und  Drahtwalzwerke.  • 
Bandagen-  und  Scheibenräderwalzwerke.  •  Köhrenwalzwerke.  •  fldjustao.cn. 


K^ne  aller  Jlrt  siebe  unser  Inserat  Seite  75. 
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Baroper  Maschinenbau -Aktien-Gesellschaft 

Eisengiefserei     ^  BAROP  in  Westfalen  «•»  Maschinenfabrik 

liefert  Bergwerks-,  Hütten-  und  Walzwerks- Anlagen 

Dreh-  und  Ingot- 
kranen.  Aufzüge. 


als:  Fördermasch., 
Dampfkabel. 
Wasserhaltungs- 
maschinen, Luft-  u. 
Säurekompressoren 
Aufbereitungs- 
maschinen. 
Grubenventilatoren, 
Koksseparationen. 
Koksausdrück- 
maschinen 
lh(  160  ltLcz  ii  B«tri»i. 

Walzenzug- 
maschinen, 

Stahlwerks- 
Einrichtungen. 

Lokomotiv- 
Giefswagen 

bis  zu  25  000  kr 
l'tanneninlialt. 


Doppel  -Stnm  pfer 
D.R.P  a. 


Blech-,  Universal-, 
Facon- und  Röhren- 
Walzwerke. 
Akkumulator- 
Anlagen. 
Kümpelpressen, 
Roügänge. 
Schiebebuhnen  etc. 

Als  Spezialitat: 

P»nd«l»lo«n. 
Bl«ch»chtr«n, 
OurchstoUmueMnwi 
und  Sch«r«n. 
Richtpreisen. 
Lupptnbrechsr. 
•J»chw»llmi«ctil««fl  und 
Rdhr»BiUuehmiiehln»n 

in  MC*h(i>marMr  and 
kräftigster  Koutraktioa. 


Ferner:  Betrlebsmaschinen  mit  einlacher  und  mehrstufiger  Expansion  hie  zu  d>n  grßfsien  Dimensionen. 
Kondensations- Anlagen.  —  Zerkleinerungs-Hatchlaen.  —  Zl«3|{elel-  und  Ifrilt«'tt- 

Aulaixen  für  Trooken-  and  IN n i«|>i-«>M»un|f .  7349 


Silberne  Medaille  Düsseldorf  1880.  -  Silberne  Medaille  Frankfurt  a.  M.  1881. 
Goldene  Medaille  Antwerpen  1886. 
Prämiiert  auf  der  Weltausstellung;  Chicago  1893.  —  Goldene  Medaille  Antwerpen  1994. 
Goldene  Staat»- Medaille  Düsseldorf  1902. 


i 1 


Dr.  C.  Otto  &  Comp,  6.  m.  b,  H. 

Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 

Fabrik  feuerfester  Steine. 

Leistungsfähigkeit:  100  000  t  jährlich. 

Das  Werk  fertigt  feuerfeste  Steine  für  alle  metallurgischen  und  chemischen 
Zwecke  und  übernimmt  die  Ausführung  von  Zeichnungen,  sowie  den  Bau  von 
Winderhitzern,  Kaminen,  Ofen-  und  Kesselanlagen. 

InsboHondere  befahl  sich  das  Werk  mit  dem  Bau  betriebsfertiger 

Koksöfen  bester  Konstruktion 

(  mit  oder  ohne  Gewinnung  der  Ne  benprodukte),  welche  sich  auszeichnen  durch  zuverlässige 
Ausführung,  grofsc  Hall  barkeit,  höchste  Leistung  und  tadelloses  Produkt. 
Gebaut  sind  4393  Oefen  mit  und  7953  Oefen  ohne  Gewinnung 

    Vi  iff 

der  Nebenprodukte.  8281  3^V 
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Siegen-Lothringer  Werke 

vorm.  H.  Fölzer  Söhne 

Siegen  in  Westfalen. 


Gegründet 
1860. 


600  Arbeiter 
und  Beamte. 


Abteilungen: 


A.  Kesselschmiede  und  Eisenkonstruktionswerkstätte  Siegen. 

B.  Eisengiefserei  und  Dreherei  Siegen. 

C.  Kesselschmiede  und  Eisenkonstruktionswerkstätte  Hagendingen  (Lothr.). 

D.  Hochofen  Agnesenhütte  in  Haiger. 

E.  Metallwerke  Geisweid  vorm.  Will  &  Hundt. 

Central  Verwaltung  zn  Siegen. 


Abteilung  A  und  C 

liefern  hauptsachlich  :  Eiserne  Brücken-  und  Dacbkonatraktloueu, 
sämtliche  KIsenkonstruktlonen  nnd  Blecharbeiten  ffir  Hochttfen, 
Cowperapparat«  (über  800  Stück  ausgeführt),  sowie  die  erforder- 
lichen Armaturen,  wie  Gas-,  Heifs-  und  Kaltnindschleber,  Morton- 
torschlüsse,  Lnftrcntlle  etc.  DttBenstScke.  Dampfkessel  nnd 
Reservoire.  Kochkessel  für  Cellulosefabriken,  Drehscheiben, 
Schiebebühnen  etc. 


Abteilung  B 

stellt  ab  Besonderheit  her: 

llartwalzen  für  Eisen-,  Stahl-, 
Kupfer-,  Zink-,  Messing-  und 
Blechwalzwerke; 

l)rnht»|  Bandeisen«  und  Polier« 
llartwalzen  t 

Blech  weich  walzen,  Kein  walzen 
nnd  Kaliherwalzen,  roh,  mit 
fertigen  Zapfen,  vorgedreht 
und  fertig  bearbeitet. 

Abteilung  D 

produziert: 

Giefserei-Roheisen 

aas  den  besten 
Nassauer  Erzen  erblaien. 

Ferner : 

Schlackensteine. 


Abteilung  E 

fabriciert:  Blasformen  aus  Kupfer  geschmiedet,  aus 
Kupfer  und  Phosphorbronze  gegossen;  Kühlkasten 
für  Blas-  und  Schlackenformen,  aus  Phosphorbronze 
gegossen.  Schlackenfonueu.  Ferner:  Metall-Fa^ongnfs 
für  alle  Zwecke,  Wälzlager,  Belzkörbo  etc. 

Durch  unsere  Einrichtungen  sind  wir  in  der  Lage, 

auch  die  kompliziertesten  und  schwersten  Stücke  in 

kürzester  Zeit  zu  liefern.  8077 
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Maschinen-  und  Dampfkesselfabrik 

„Guilleaume-Werke",  g  .m.b.  H. 

Neustadt  a.  d.  Haardt. 

=  Quilleaume- Kessel  = 

kombinierter  Wasserrohrkessel  (D.  R.-P.)  mit  bewährter  Dampfüberhitzung. 

Krane  und 
Transportanlagen. 


Eisenkonstruktionen. 

Feld-  und 
Industriebahnen. 


Selbstentlader. 


7402h 


Bonner  Maschinenfabrik  und  €i$engie$$erei 

Tr.  Ittönkemöller  $  ßomp, 
Bonn  a.  Rh.  14 

liefert 

schwere  Blech-  und  metall 
bearbeitund$ma$cbineti. 

Pressen  •  Scheren  «  Stanzen 
Biegetnascftinen  «  Ricfttemascftinen 

etc.  etc. 

bis  zu  den  grössteu  Abmessungen, 
hydraulische  Spczialmascfeincn. 


DrabtzietxreimascDitien. 


Google 
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PEIPERS  &  Cl± 

Aktiengesellschaft  für  Walzenguis 
SIEGEN.  Westfalen. 


Telegramm  -  Adresse  i 

Peipers,  Siegen. 


Fernsprech  -  A  nschlu  fs : 

Siegen  Nr.  46. 


Anfertigung  von  Walzen  jeder  Art  und  Gröise 

fttr  die  Eisen»  und  8Ukl •  Industrie. 

Panzerplattenwalzen,  Blockwalzen,  Vorwalzen  und  halbharte  Walzen  in  be- 
sonders zäher  Extra -Qualität. 

FertllWalZen  *ür  alle  Profile,«  wie  Trager,  Schienen,  Schwellen  u.  s.  w.,  sowie  alle  Walze* 
für  die  Mittel-  und  Fein •  Straften  in  bester  harter  Qualität. 

Rlßfthhartwal7PI1  nach  »»Patent  Peipers"  ohne  Spannung  im  Güls,  von  höchster 
w    ai  *wa,«-p"  Festigkeit  und  mit  reiner  Harte. 

Sämtliche  Walzen  für  verwandte  Industriezweige. 

Ausstellung  Düsseldorf  1902 1  Staatinedaillc  und  die  silberne  flussteiiamsmeaame. 


Gruppe  von  Blech  -Hartwalzen  nach  „Patent  Peipers".  7727 
Dl«  grölst«  dieser  Hartwalsen  hat  1100  mm  Durchmesser  und  4000  mm  Ballenlang-e. 
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SÄNDYIKENS  JERNVERKS  AKTIEBOLAG 

Sandviken,  Schweden. 


General -Vertreter  für  Rheinland -Westfalen:  Th.  Book,  Elberfeld. 


Prima  Holzkohlen -Qualitätsstahl  aller  Art 

Marken:   S -Al ^jf  13 X JLL.   und  Ä 

geschmiedet,  warm  und  kalt  gewalzt  oder  gezogen. 

  SPEZIALITÄTEN:   

Nahtlose  Rohrluppen,   Bandstahl  in  grofsen  Längen, 

Schirmdraht  (Paragon),   Silberstahl.  7&si 
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CARL  KLINGELHOFFER 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 
GREVENBROICH,  Rheinpr. 

Werkzeiitfiiiasehinen  aller  Art 

in  gediegenster  Konstruktion  und  sauberster  Ausführung  für: 
Maschinenfabriken,  Eisenbahn-,  Artillerie-  und  Reparaturwerkstätten, 
Lokomotiv-  und  Waggonfabriken,  Schiffswerfte,  Brückenbauanstalten, 

Hütten-  und  Stahlwerke  etc. 


t 


Doppelt«»  ftrrhMMpindrllge  KInnnrheubolirtiiiiiiriiln«*. 


7M0 


von 


Scheidhauer  &  Giefsing 

Aktiengesellschaft 
in  Duisburg  am  Rhein 

liefert  als  Spezialität 

Si  lica-Steine 

in  allen  Dimensionen  ton  unübertroffener  Haltbarkeit; 

ferner 

üitter,  Pfannen  und  Kanalsteine, 

Stopfen,  Ausgüsse,  Trichter  und  Rohre 

in  jeder  Form  und  GröTse. 


Feuerfestes  >Iaterlal  für 
Hochöfen,  Cowper,  Heifswindleitungen ,  W&rmgrubcn 
Mischer,  Koksofen. 
l  ^l«tuDt«rKhlKk«-i  t :  1«  D.-W.  tftclfeh.  7781 
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Aktien-Gesellschaft 

BUSENDORF 

Lothringen. 


■ 


Ausschließliche  Spezialität: 

Gufceiserne  Walzen  jeglicher  Art, 

bis  50000  kg  Stückgewicht. 

Panzerplattenwalzen,  Blockwalzen, 
Vor«  und  Fertigrwalzen  für  alle  Profile, 


Hartwalzen  und  halbharte  Walzen  in  besonders 
zäher  Qualität. 


,ö26 


XII  u 
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Turbinen. 


Über  1600  Turbinen  für 
ca.  275000  P.S.  ausgeführt  u.  in  Auftrag. 


Höchste 
Leistungs- 
fähigkeit 

Mr 


alle  Gefälle. 


Hydraulische  u.  mecha- 
nische Gcschwindig- 
•  ^   keits- Regulatoren  von 
"^3^  unerreichter  Präzision. 

\^     Prospekte  ju  Diensten. 

J.  M.Voith,  r^r  Heidenhelr a  B  z 


Zwilling«. 
Francis -Turbine 
mit  liegender 
Well«. 

8201b 


Wttbg. 


Mangan-Syndikat 
Q.  m.  b.  H. 

Berlin  W.  9.  Potsdamerstrafse  138 

Verkaufsstelle  der  vereinigten  Kaukasischen  Mangangrubenbesitzer 
für  sämmtliche  Lander  Europas,  Amerika  und  Ost-Asien 

empfiehlt  sich  zur 

Lieferung  von  Manganerz 

mit  mindestens  50  0  o  Mangan,  höchstens  9  °/o  Silicat 

und  0,17  %  Phosphor.  8n7 

Agenten  in  LONDON:  F.  LENDERS  4  Co.,  29,  Great  St.  Helens,  B.C. 
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Dösseldorf  a.  Rhein,  Wien,  London,  Moskau,  St.  Peters- 
burg, Marseille,  Christiania,  Kopenhagen,  Bilbao. 


Runde  Fabrikschornsteine, 

Instandsetzungen  wahrend  des  Betriebes, 

Kesselmauerungen, 


Glühöfen, 
Schweifeöfen, 
Winderhitzer, 
Martinöfen, 


Wärmeöfen, 
Schmelzöfen, 
Gasöfen, 
Trockenöfen  etc. 


Wasser-  und  Akkumulator-Türme, 
Rückkühlanlagen,  Betonbauten. 
Ringöfen  und  periodische  Öfen 

für  Kalk,  Ziegel,  Tonwaren  und  feuerfeste  Produkte. 

Öfen  für  die  chemische  Industrie. 


Ofenprojekte  für  besondere  Neuheiten. 


Alle  Ofenbauten  werden  betriebsfertig  hergestellt 


8089 
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Wilh.  Scharmann,  Rheydt  (Rheinpr.) 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei. 

Werkzeugmaschinen 

jeder  Art  und  Größe  Für  Metallbearbeitung  in  vollendetster  Konstruktion 

und  gediegenster  Ausführung, 
namentlich  auch  für  Hüttenwerke,  Eisenbahnbedarf,  Schiffsbau  usw. 


1 
g 

4L 


i 

Co 


Doppel-Drehbank  zur  Bearbeitung  von  Achsen  ffir  Schmalspur- 

und  Fei  d  bahn  wagen- Rad  aatze.  8073 


Schüchtermann  &  Kremer 

Maschinenfabrik  in  Dortmund 

empfehlen 

PräzinioDH- 
Dampfmaschinen 
jeder  Grofse, 

~      als  Ein-,  Zwei-  und  Dreilach- 
Expansion*  -  Maschinen 

mit 

„Neuer  Collmann  -  Ventil  -  Steuerung" 


■    ■  sowie  mit  Rider-  und  Kolbenschieber -Steuerung.  ■  ■■ 
Betriebs -Maschinen  für  elektrische  Zentralen. 

Düsseldorf  ioo2:  Goldene  JfusstelluRgsntdaille  •  Goldene  Siaatsmedaillt. 


776-' 
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Gustav  Gontermann 

Sieghütte 

Post  Weidenau  (Sieg),  Westfalen. 

Walzengiessereien  und  Drehereien 

zu  Siegen  und  Marienborn  bei  Siegen. 


Langjährige  Fabrikation  aller  Arten  von  Walzen 

fn  allen  Gröfsen  und  Qualitäten 

für  sämtliche  Zwecke  der  Eisen-  und  Stahl -Industrie. 


Besondere  Fertigwalzen-  und  Vorwalzen -Qualitäten. 


Hartguss,  Xalbhartguss,  leicht  abgeschreckter  Süss  und  Lehmguss. 

Düsseldorf  1002 : 

Silberne  Staatsmedaille.  Silberne  Ausstellungsmedaille. 

Höchste  erteilte  Auszeichnung  Höchste  erteilte  Auszeichnung 

und  einzige  silberne  Medaille  für  Walzen. 

für  Walzengiefsereien.  8076 


Digitized  by  Google 

ä 


Nr.  12. 


..STAHL  UXD  EI8EN." 


15.  Juni  1904. 


Y*  ™       Dem  b.  Siegen  (Westfalen). 
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Vereinigte  Chamottefabriken 

vorm.  C.  KlllllliZ,  0.  m.  b.  H. 

Stammfabrik:  Saarau  (Preuls.  Schlesien),  gegründet  1850. 

Fili&lfftbriken: 

Markt -RedwitZ  (Bayern).      Halbstadt  0*ordböhmen). 

Auf  zahlreichen  Ausstellungen  prämiiert. 

Feuerfeate  JPrcxiulcte  jeglicher  Art;  Chamotte«  und  Oluaa- 
Stelne,  keckbai  liehe  (Marke  XX)  und  hochsaure  Heina,-  feuerfeste  Tone.  Feuer- 
feste Isolier* t^lne  bis  ni  0.8  spei.  Gew„  z.  H  zur  Auamaueruuf  von  Heifn  Windleitungen. 

Faponatelne,  Retorten. 


inrof«Mite  Steine  aller  Art. 
Vollwtf«  n<ll«r/e     Zustellung'      •cLnatlloher  Ofen- 
.  ja«i«y»»t  ,jer  HOtten- .  Qaa-  und  ehemischen  Industrie. 

In  obigen  Spei  ial  (Uten  «rennte  IM  aurer  werden  gestellt. 

Jährliche  Leiatungsf ähigk Bit  100  Millionen  Kilogr.  geformter  feuerfester  Produkte. 

auf  eigenen  Bahngeleisen  in  Saarau,  Preufs.  Schlesien,  tu  Hai  bataal  i.  Böhmen 
ind  Markt  Radwitz  i.  Bayern,  oder  zu  Wasser  ah  Breetatt  7693 
—  Telegramm- Adresse:  „Feuerfest*4  Saarau.  — — 


lOOO  Arbeiter. 
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Ternitzer  Stahl-  und  Eisenwerke 


Zentral -Bureau: 

Wien  I, 

Wildpretmarkt  10. 


von  Schneller  &  Co. 


Fabrik: 

Ternitz  Vd.  Südb., 

Nied.-Oest. 


erzeugen  als  Spe/ial  -  Artikel  : 

I*  Steirisches  Holzkohleneisen, 
Sensen-  und  Feilenstahl, 

Eisenbalmklein  matcrialc. 

Tiegeigufs -Werkzeugstahl  „SchOelleP-Stfllll11, 


«SO, 


Stahlforragufs  aus  Martin-  und  Tiegelstahl 

geglüht,  roh  oder  bearbeitet,  bis  *u  einem  Stückgewichte  von  10 000  kg 
für  Eisenbahnen,  Brücken-,  Maschinen-,  Waggon-,  Lokomotiv-,  Mühlen-  u. 
Schiffsbau,  Walz-,  Hammer-  und  Elektrizitätswerke  etc. 


$4oV||Tlitf^rlf*fa1~i1itf~»lz~*^  für  alle  Verwendung  wecke,  roh, 
^""AAÜ^AÜI5'L"^*^t5  Torgeschroppt  oder  bearbeitet. 

8chmiedeblöcke  bis  10000  kg  Stuckgewicht. 
Fertige  Radsätze  für  Haupt-  und  Nebenbahnen,  Achsen  und  Bandagen 

aus  Martin-  und  Tiegelatahl,  Räder,  geschmiedet  und  gegossen. 
Feuerfeste  Produkte,  namentlich  Dinassteine  und  Pfannenausgüsse. 
Preislisten  stehen  gratis  und  franko  zur  Uerfügunfl. 


7822b 
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Tlingler'schB  Mnschinenfobrih,  B.-B. 

II  ZWEIBROCKEN  (Pfalz)  — 


Grofe-Gasmotoren 

Doppeltwirkend  -  Viertakt  -  eigenen  Systems 
Für  Koksofen-.  Gicht-  und  Generator- Gase.  7862 


66 


Cimmandit- Gesellschaft  für  Pumpen-  und  Mascbinenfabrikation  W.  Garvens 

Garvenswerke  zu  Wülfel  vor  Hannover. 

Expresspumpe  „Garvenswerke 

D.  R.-P.  Nr.  127  501  und  Auslandspatente: 
Ventile  (Ringventile,  Patente  in  verschiedenen  Staaten)  sofort  zugänglich 

Schnellläufer 

'  zur  direkten  Kupplung 
mit  'Gas-,  Petroleum-,  Spiritus-  u.  b.  n  Motoren, 
sowie  mit 
langMam  laufenden  Elektromotoren 

oder 

zu  Riemen  betrieb  ohne  Zwisehenrorgelege 

durch  rnsch  laufende  Klektroniolore. 


/  Einfachwirkend, 
.nu  S"  Zweifachwirkend. 
f0hrun9  \  V|erfachwirkend. 


Normale  Geschwindigkeit 


250  Umdrehungen  per  Minute, 

.inter  jrftnsti{ren  Umstünden  zu  steifer»  bis  zu 


450  Umdrehungen  per  Minute. 


781* 


Fabrikations -Lizenzen  anter  günstigen  Bedingungen. 
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3ckaterinoslau)cr 
ma$cl)inenbau^ktien-6e$ell$cl)art 

üekaterinoslaw,  sodru$$iand. 

In,  Uerbinduna  nit  der  Duisburger  Maschinenbau  -flki.-  Ges.  tu  Duisburg  a.  Rhein. 


Blechkantenhobelmaschine  für  Bleche  bis  12  m  Lange,  -1  Stück  geliefert  au  die  Kriegshafenverwaltung  zu  Nikolajew. 

Vollständige  Walzwerke  jeder  Art. 

Block-  und  Tragerstrafaen ,  Panzerplatten',  Blech-  and  Uairersalwals werke.  Grob-  und  Fein* 
strafte*  mit  sämtlichen  Hilfsmaschinen,  als:  Hebetischen,  Wippe*.  Rollgftngen,  Schleppen 
und  sonstigen  TransportTorrichtungen,  Röhren-  und  Bandageuwalzwerke  mit  HUiswerkzeugea, 
Platinen  Walzwerke  modernster  Ausführung; 
ferner  Walzenzug-,  Zwillings-  und  Tandem  -  Rererslerraasehlnen ,  Walieadrehblnke  mit  Riemen- 
und  direktem  elektrischen  Antrieb,  Kompressoren,  Oestelnsbohrmaschlnen  und  Schräm- 
maschlaen  neuesten  Systems,  RlderformmaBchlnen  etc 

Hydraulische  Anlagen. 

Schmiede-  und  Kumpeipressen,  Blockscheren  mit  Akkumulator-  und  Multiplikatorbetrieb,  hydraulische 
Ileratoren,  Aufzuge  nnd  Kräne,  letztere  mit  aulserordentlich  geringem  Wasserrerbrauoh, 
hydraulische  Pampanlagen  und  Akkumulatoren. 

Vollständ.  Panzerplattenbearbeitungsmascbinen  jeder  Art. 

Höheren  bis  sa  den  allerschwerst« n  Ausführungen,  Stanz-  und  Lochmaschinen,  Sägen  zum  Durch- 
sehneiden von  Profilen  und  Blocken,  Richtpressen  u.a.  w. 

Alle  Arten  Hebezeuge  in  modernster  Ausführung. 

Laaf-  und  Beekkrane,  feststehende  und  fahrbare  Drehkrane,  Porta  lkriine,  Yelodpedkrlae, 
Wcrftkriae,  Terladekriae  amerikanischen  Systems  etc.  mit  elektrischem,  Dampf-, 
Transmisaions-  und  Handbetrieb. 

Komplette  Einrichtungen  für  Stahlwerke. 

Kearertoren,  Tragringe,  Weaderorrichtangen,  Steuer-  und  Wiadrentlle,  Bodeneinsatswagen,  Hlsls- 
wagea  mit  Dampf-  und  elektr.  Betrieb,  Glefspfannen  und  Pfannenwagen ,  Kokillenkräne, 
Blockeinsetz-  bexw.  Chargierkrane  mit  gesteuerten  Zangen,  Blockstripper,  elektr.  und  hjdraul. 
Aufzüge,  alle  Hilfsmaschinen  bei  Jlischeranlagen  etc.  7876 

Gufsstücke  bis  3500  Pud  in  einem  Stück.  Schmiedestücke.  Gelbgiefserei. 
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Aktiengesellschaft  Laachhammer 

a  in  Lauchhammer,  Provinz  Sachsen, 

*    -  empfiehlt: 

Neuer  Federregulator 

(Blattfederregulatoren),  System  Proeil  Nr.  98242,  nach  Fi*.  1 
mit  1,6  bis  24  kfr  Verstellungskraft  bei  1/50  Umdrehungs-. 
Änderung.  Gröfste  Energie  bei  geringstem  Gewicht  und 
Volumen.  Dr.  Proells  Gewichtsregulatoren,  Federregula- 
toren, Regulier-  und  Absperr- Apparate. 

Drehkruft  -  Regulator, 

System  Fischinger  nach  Fig.  2.   Mittlere  Verstellungskraft 


bei  2  %  Umdrehungs- 
wirkunp  23 
Regulatoren -Patent 
nach  Fig.  8  und  zwar : 

Regulator  mit  Feder-  und 
Gewichtsbelastung 

mit  0,8  bis  48  kg  Verstellungskraft 

bei  1/60  Tourenschwankuug. 
Grofse  Empfindlichkeit  und  grofser 
Hub. 


Änderung  ohne  Beharrunjrs- 
bis  18,6  kg. 

C.  Wendel  Nr.  112  380.  120  910 

Regulator  mit  Feder- 
belastung 

mit  0,6  bis  29  kg  Verstellungskraft 

bei  1/50  Tourenschwankung. 
Gröiste  Empfindlichkeit  und  grofser 

Hub.  7*68 
)K  Prospekte  auf  H  unach  kostenfrei.  '0. 


7387 


Wolfram-Metall 

sowie  andere  Metalle  und  Legierungen  für  die  Stahlindustrie, 
wie  Molybdän -Metall,  Ferro -Chrom,  Ferro -Wollriun, 
Ferro -Molybdän,  auch  Molybdän -Säure 

erzeugen  in  bester  Qualität 


Kunheim  &  Co.,  Berlin  NW. 


7716 
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Kalker  Werkzeugmaschinen -fabrik 

Breuer,  Schumacher  $  Co.,  J.ki\-6e$. 


KALK  bei  KÖLN  a.  Rh. 


Werkzeug-  Maschinen 

aller  Art  und  Gröfse 

für: 

Maschinenfabriken, 
Schiffswerfte,  Kesselschmieden, 
Schmiede  -  Werkstätten, 
Strafsenbahn-Werkstätten, 
Brückenbau-Anstalten, 
Eisenkonstruktions  -  Werkstätten, 
Stahl-  und  Walzwerke, 
Artillerie  -Werkstätten, 
Gewehrfabriken,  Geschofsfabriken, 
Räderfabriken, 
Prefs-  und  Stanzwerke, 
Waggonfabriken. 


•  ,<-?3  '  ••       *  J? 


Patent -dampf 'hydraulisch«  Schmiedepresse. 


n»«hitSnbft  t  Leitsoindel-Support-Drebbänke,  Planbänke,  horizontale  Plan-Drehbflnke,  Lokomotiv- 
und Wagen- Achsen -Drehbänke,  Bandagen -Drehbänke,  Walzen-Drehbänke  u.s.w. 

Höhr«  und  T-räsmas  ct)incn :  Wand-Bohrmasehinen,  freistehende  Bohnnaachinen ,  Radial- 
Bohrmaschinen,  Kessel -Bohrmaachinen,  Horizontal -Bohr-  und  Fräsmaschinen,  Vertikale 
Fräsmaschinen,  Schienen -Bohr-  und  Fräsmaschinen  (auch  Plattatofe)  u.  •.  w 

Hobelmaschinen  mit  Zahnstangen-  und  Schraubenbetrieb,  Gruben -Hobelmaschinen.  Bleeh- 
kanten^ Hobelmaschinen,  Shapingmaachinen.  NuUtofsmaacbinen,  Panzerplatten- Hobel-  und 

Slgcn  t'zura'lK  ni't^  und  TV  arm  schneiden  für  Eisenkonstruktions- Werkstätten,  Schmiedewerkstätten, 
Wälzwerk.*?  u*  8  w. 

BiegemaSCrHncn  für  Bleche     Flammrohre,    Winkel-  and  T-Eisen     Schienen,  Kielplatten, 

Panzerplatten  u.  a.  w. 
Richtmascfcinen  für  Bleche,  Schienen,  Träger.  Faconeisen  u.  e.  w. 

Scheren  mm  Kalt-  und  Warmsehneiden  für  Blocke,  Brammen,  Knüppel,  Quadrat-,  Flach-  und 
Faconeisen,  Bleche,  Altmaterial,  Schwellen.  —  Spezialität:  Dampf  -  hydraulische 
Blockscheren,  System  Breuer-Scbumaeher ;  hydraallsehe  Träger •  Kaltscheren, 
Patent  Kloitermann.  — 

Cocnmaacfcitun  aller  Art,  Mannlochstanzen. 

Akkumulatoren  mit  Gewichte-  und  Luftbelastung. 
Preispumpen  aller  Art. 

FreSMIl  aller  Art»  Patent-dampf-hTdranllsche  Sohraledepressen,  Panzerplatten -Schmiede- 
presse«,  Luppenpressen ,  Scheibenräder-  und  Bandagen  -  Pressen ,  Spelchearader- Pressen, 
Sefcwellenpressen,  «eschols- Preisen.  Kumpel  pressen,  Gesenk -Pressen,  Waggonrahmen- 
Preaaen;  ferner  Schraubenpressen.  Mannlochpressen,  Ezcenterpreasen, 
Rohre,  Geschosse,  RAderpressen. 

Dämmert   Dampfhämmer,  Luftdruck! 
ringe,  Fallhämmer. 

Kompl.  Clnrlchtungen  für  Radtatzfabriken  (Seieiben,  n.  Speichenrlder,  Bandagen  «.  Achsen). 
Special -1 
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OEKIWG&CO.,  °ü(?"|-,D0RkF 

*  Gufsstahlwerk 


fertigen: 


Martinstahl- 
aller  Art,  roh  und 


Formgufs 

fertig  bearbeitet 


für  Walz-  und  Hammerwerke: 

Spindeln,  Muffen,  Einbaustücke,  Wal/.enstftndei ,  Kamm  walzen,  Zahnräder  Sattel, 

Hammerbare  etc.  etc. 

Für  Maschinenfabriken,  Schiffs  werfte,  Brfiekenbaaanstalten,  Elektrizitätswerke: 

Zahnrader,  Bagger-  und  Schiffsteile,   Pumpentelle,   Kesselteile,  Polgeh&use, 
Prefscylinder,  Brückenauflager,  Pendel,  Steinformen,  Rader  und  Radsatze  etc.  7845 
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Gierspfannen 
und  Giefswagen 

für  Eisen-  o.  Stahlwerke. 
Giefswagen 

mit  elektrischem,  hydraulischem 
•der  OampUntrleb 

Roheisenpfannenwageo. 
Charqierpfannenwagen 

neeetier  Konstruktion. 

ft  Senssenbrenner, 

Düsseldorf- Obercassel, 

Maschinenfabrik ,  Kessel- 
schmiede u.  Hammerwerk. 
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Magnesit-Industrie  Aktien- Wlschaft 

=====  BUDAPEST.  ' 

Roh  und  gebrannter  Magnesit,  Magnesitmörtel,  Magnesitziegel. 

Magnesit -Konverterdüeen  und  Tiegel. 
Magnesitformsteine,  Chamotte-und  Dinasziegel. 

Magnesitwerke:  JJ^^J  j  (Ungarn,  Gömör-Comitat). 
Magnesitaiegel-,  Chamotte-  u.  Dinastsiegel-Fabrik:  BUDAPEST-KÖBANYA. 
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The  Brown  Hoisting  Machinery  Company 

(Incorporated) 

Hauptkontor  und  Werkstätten :  New  York  Bureau : 

CLEVELAND.  ohio.  u.  s.  a.    havemeyer  Building,  cortiandt  str. 

TELEGRAMM -ADR  ESSE: 

SHOVELLING  LONDON. 


EUROPÄISCHES  BUREAU: 


LONDON.  S.W.,  39  VICTORIA  STREET. 


5  Tonnen  -  Erzverladekran  der  Carnegie  Steel  Works  in  Duquesne.  Pa. 

F»  Jk.  T  E  PI  T 

Transport- und  Verlade- Maschinen  für  Kohlen  und  Erze. 

Patentkräne  für  Schiffsbau. 

Gichtaufzüge  und  ltoschickungsYorrichtungen 

für  Hochofen. 
Transportvorrichtungen  für  Stahlwerke,  Gaswerke  etc. 

Elektrische  Laufkräne.  Lokomotiv-  und  Handkräne. 


7f>4« 
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Warum  sind  die 

Drahtstiftmaschinen 


von 


Wikschtröm  &  Bayer,  Düsseldorf 

==  die  besten  der  Welt? 


Oleil 
Oleil 
Weil 
Oleil 
Oleil 
Oleil 
Oleil 
Oleil 
Oleil 


sie 
sie 
sie 
sie 
sie 
sie 
sie 
sie 


1*. 


gleichzeitig  zwei  Stifte  aus  «ine«  Drahte  herstellen  i 
hU  biennal  mehr  Stifte  liefen,  als  die  altes  Systeme! 
ohne  Spftxcascbrort  arbeite«  t 
keine  Scbrottuigel  Hachen  i 
«0—70  7c  Krall  und  Raum  ersparen  l 
so  7«  Cohn  ersparen 
mit  geringe«  Geräusch  arbeitest 
weniger  Reparatur/es  als  die  altes  beanspruchen  i 
sie  eis  durchgängig  besseres  Tabrtfcat  liefern  1 
man  die  messet  automatisch,  aus  gehärtete«  Stahl, 
uid  diese  mindestens  eine  Woche  oorhaiteui 


Für  jeden  denkenden  Fachmann  wird  *t  klarlle^en,  dal«  unter*  Maschine  durch  Ihre  enormen  Vorteile, 
reichlichen  Erfahrungen  festgestellt  wurden,  das  alte  System  verdrängen  raufs. 


für  die  Ausführung  der  Gold- 
sohmidt'schen  Verfahren 

zum  Schvretfsen  von  Schienen,  besonders  für  elektrische  Bahnen, 
„    Aneinaiiderschvreifsen  von  Kohren  (Ersatz  für  Flanschen), 
„    Anschwelfsen  abgebrochener  gnfs-  und  schmiede« 

elserner  Wellenzapfen, 
„    AnBschwelfsen  von  Lankern, 
,    Verringern  der  Giefeköpfe, 
Za»atz  för  Elsen»  und  St 
lokalen  Kntliitrlen  eto.  etc. 


Ausführliche  Beschreibungen, 
Zeugnisse  etc. 


7557 


99 


METALLE: 

Chrom,  98—99  %. 
Mangan  I**  98/99«,  ueaatin**«. 

Mangankupfer  la.  techn.  eisenfrei 
Molybdän  98/9»  •/•• 
Ferro-Vanadln  mit  ca.  25  %  Vanadin. 
Manganzinn  und  Manganzink. 
Ferrotitan  mit  20-25  %  Titan. 
Mangantitan  mit  30  %  Titan. 
Ferrobor  mit  20—25  9t  Bor. 

Titan -Thermit,  Zusatz  zum  Gufoeisen  und  Stahl 

zur  Erzieluntr  eines  dichten,  porenfreien  Gusses. 
O  1°  VI  b  i  11  66   widerntendatahigatea  Schleif- 
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Westfälische  Drahtindustrie  »  Hamm 


Goldene  Medaille  itr  int*r»ili«a.  ScbtfitirU-AtnUlUD^  Ki«l  18K. 


'"Mruction  * 


  Westfalen.  — 

Gezogenes,  gerichtetes  Stangeneisen  von 
2  bis  30  mm  Durchmesser. 


Gezogener  Draht 

in  allen  Qualitäten, 
Eisen,  Flufselsen,  Stahl 

□  O  fassoniert 
18  —  0,12  mm  stark. 

Einfriedigungsdrähte. 
Stachel -Zaundraht 

mit  2  und  4  Spitzen. 

Prima  Patent-Bulsstahl- 
Tonschneide- Draht 


Gehärteter 
Guisstahl -Kratzendraht. 

Telegraphen-,  Telephon- 
und  Kabeldrähte. 
Zugbarrierendrähte 

mit  höchster Bruchlestlgkeit. 

Drahtstifte 

in  allen   überhaupt  vor- 
kommenden Fassons, 
Längen  und  Starken. 

Klammern  (Krampen),  Ösen. 


Springfedern  aller  Art 


auch  mit  patentierten  Einbuchtungen. 

Spezialität:  simö 

Stahl-Qualitäts-Draht 

mit  einer  Bruchfestigkeit  bis  260  kg  per  □mm. 


Hochprozentiges 

ERRO-SILICIUM 

auf  elektrischem  Wege  hergestellt 


25  <>/0    SO  <>/< 


75  •/« 


90  »/0 


Comptoir  International  du  Ferro-Silicium 

(Comp1«-  Q'«-  d'Electro-Chimie,  Paris) 

11  Elektro- Metallurgische  Werke  in  Deutschland,  Frankreich,  Österreich, 

Norwegen,  Bosnien,  Schweiz  usw. 

I>ie>  gr-Ölste  Niliciiuii- Produkt  ioii  der  Welt. 
Genera/ -Vertreter  für  Deutsch/and: 

Ing.  P.  F.  DU J ARDIN,  DÜSSELDORF,  Graf  Adolf str.  37a. 
 Lager  in  Düsseldorf  und  Duisburg.   8172» 
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Dampfkessel, 

auch  für  Ofonabhitze. 

Eisenbauten  für  Gruben 
nnd  Hüttenwerke. 

Seilscheibengerüste.  Selbsttätig  ent- 
leerende GlchtaufzUge.  Oiengerüste. 
Olenpanzer.  Ofcnmantel.  Einlache  und 
doppelte  GichUerschlUsBe.  Transporteinheit 

hingen  u.  Behälter  tür  Erz  und  Coaks. 
Winderhitzermantel.   Wind-  u.  Gas-Leitunge» 

Galreinigungsanlagen.  Stahlwerkshallen. 
Pfannenwagen.    Pfannen  •  Elevatoren. 

Konvertermantel.    Ölen-  und 
7815  Generatoren -Mantel. 
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Heinr.  Stähler 

Fabrik  Tür  Dampfkessel  und  Eisenkonstrüktionen 
m      Weidenau  a.  d.  Sieg  und 
jjn  Niederjeutz  i.  Lothr. 


»Ii" 


■jecriii 

Jahresarbeit  8  000  000  kg. 


Alleiniges  AusfUhrungsrecht  „.  

für  doppelle  GichtverschlUsse,  „Patent  buderus 


GeorgHeckel,  St.Johann-Saarbrücken1 

Dr  ahtse  i  I  f  abrik 
Fabrik  von  Streckenförderungen  und  Trinsportanlagen 

gegründet  1784. 

BergwcrHs-forderjeile 

rund  und  Dach,  verzinkt  und  unverzinkt. 

Brettweile,  Sirecljenförderseile 

Kabelseile,  Schach  tlührungsscile 

lauf-  u.  Zugseile  für  Prabtseilbabnett 

Aufzug-  und  Krnhncnseile,  Transmission&seile 
Draht ^eflechte, 
Draht  schutznetze. 


8084 


maper  $  Schmidt,  OfMacb  a.  m. 

Schmirgelwerk  ss*.  Schleifmaschinenfabrik 

8d)m.rgelsd)eiben  for  alle  erdenklichen  Zwecke. 

in  ca.  200  Modellen, 

sowie  alle  aonutigen  Schleif-  und  Polierartikel. 
D.  R.  Patente  and  Patente  in  allen  Industriestaaten. 

Kutntog-  und  Prelulliit«  grutin  unil  franko. 

I  Höchste  Autzeichnung  für  Schieilmaschinen  In  Gruppe  IV  Maschinenwesen, 
AUSStßllllllg  DflSSClllOrf  1902!     Höchste  Autzeichnung  (Dr  Schutzhauben  und  Staaeabaaugung  in  Gruppe  XXI 


Gesundheitspflege  und  Wohlfahrtseinrichtunfen. 
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Allgemeine  Elektricitäts  -  Gesellschaft ' 


und 


Union  Elektricitäts  -  Gesellschaft 

BERLIN. 


Elektrischer  WaJzenitralsen-  Antrieb  einer  Vor-  und  FeinttraUe  mittelst  Drehatrommotor 
bei  V.  Demerbe  •  Cie  ,  Jemappei,  Belgien. 

Elektrische  Antriebe  für  Walzenstrafsen. 

Ausiül innigen  in  jeder  Stromart. 

1)  Für  Strafsen,  die  in  einer  Richtung  umlaufen. 

2)  Für  Reversierstrafsen. 

Ausgleich  der  Kraftschwenhunp  durch  Schwungmassen. 

Auf  Verlangen  steht  Spezialbroschüre  über  ausgeführte  Anlagen  < 

zur  Verfügung.  8194  4Jp 
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Phönix-Stahlwerke 

Marzzuschlag 

Phönix-Stahl  für  Werkzeuge 
aller  Art. 


Jota.  B.  Bleckmann 

Steiermark 


1  CrYvw 


oo 
oo 


Vertretungen  und  Lager 
in  allen  Plätzen  von  industrieller 
Bedeutung.  — "*  ===== — ^ 


E.  Naeher 

Pumpenfabrik 

CHEMNITZ,  Beckerstr. 


i 


s  Riemfiopumpen,  Dampfpumpen, 

Saughohe  bisfrMetor  Dnickböhe  bis  60  Meter 

nisse  über  7  bis  10jährigen  BeTrtetr  ohne  Rerjaralur 


Naeher'» 

rotirendepumpen 

Spezialität  seit  30  Jahres. 

üeber  5000  Stack  geliefert 

Fflr  lasser,  dicke  und  dünne,  belfse  uid  killt 
FlQulgkelleD,  sot  la  für  Slam. 

Spezialität: 

Pumpen  jeder  Art 

für  elektrischen  Antrieb. 

Spezialität:  Pumpen- Anlagen 

für  Städte,  Gemeinden,  Güter 

und  Fabriken.  77» 


Carl  Francisci,  Schweidnitz  (Schlesien) 

Fabrik  hochfeuerfester  Produkte 

— ■  Spezialitäten,  nachweislich  im  In-  und  Auslande  bewahrt:  — 

iL  Magnesitziegel  in  Normal-  und  Keilformat 

für  Siemens  -Martinöfen  und  Roheisen  -Mischer. 

Magnesit,  gebrannt,  M agnesitstam pfmasse,  M.agnesitinörtel . 

l~  jTHnctnzie^el,  l>in.ixsmoi-t/el. 
1^  Chamotteziegel  und  Facontteine,   Chamottemörtel.  8079 

Vertreter  für  West-  u.  Süddeutschland :  Ingenieur  Wilh.  Huffelmann,  Duisburg. 
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Elektrisch«  Krananlage  fUr  «In«  Gitlterel. 
Laufkraa  30  t  Tragkr.  mit  6  t  Hillshubwerk.  •  Drehkran«  6  t. 

Benratber  fRascbinenfabrik, 

Benrath  bei  Düsseldorf.  (*—m-mm-  — *">"  ■"■"»■ 


ftrutureclhJliscMussi  Benrath  Ho.  18. 


Bureau  Düsseldorf:  ßansahaus. 


ttltgr.-Hdr.t  Benrath«aKhtnta  Düsseldorf. 
Ternspr.  AuscM.t  Düsseldorf  no.  2S32. 


J£.  rane  aiier  Art. 

Laufkrane,  Drehkrane,  Lokomotlvkranc,  Spill»,  Yerla4eanlacen,  Portalkrane, 
Klektriaehe  Lokomotiven,  NehlebebHhnen. 

Sflmtliche  Hüttenwerksmaschinen.   Komplette  Walzwerke  und  Stahlwerke. 

Düsseldorf  ioo2t  6oldene  Itiedaille  und  Staatsmedaille.  8144 


Hochofenformen 

aus  bestgeeignetem  Kupfer  geschmiedet,  ohne  Blechansatz, 
liefert  in  sauberer  Ausführung  als  Spezialität  das 


Kupferhammerwerk 


Th.  Martin 

Kollow,  Station  Laband  O.-cS. 

Qegrundet  1819. 

Lieferant  für  die  meisten  schlesischen  Hochöfen.  8147 

Metallgufs,  Kupferwaren  jeder  Art,  spez.  Röhren  und  Feuerbuchsen. 

Vertretung  für  Rheinland -Westfalen:  Ingenieur  Wilh.  HurTelmann.  Duisburg,  FUrstenstr.  5. 


uigmzea  Dy  Google 
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EL  Willmann,  Dortmund 


flroimi»rr»inirülire»km*l,  Sylt  „|»c  .Wol". 


— —  bestehend  seit  186»  — 
fabriziert 

Dampfkessel  aller  Systeme  und  ßröfscn, 

wie  Ein-  u.  Zweiflammrohrkeesel  mit  glitten 
und  gewellten  FeuerrBhren  und  kombinlerle 
Kessel  für  jeden  Betriebsdruck. 

Willmann-  u.  Zweikammerwaswr- 
röhrenkesael. 
Grofswusserraumröhrenkessel, 
System  ,Mac  Nicol". 
Üampfüberhitzer,  D.  R.G.  M.  Speise- 
wasser-Vorwärmer. 
Schmiedeeiserne  Apparate  für  jeden 
Verwendungszweck.  7»6t»b 


Aerzener  Gebläse 


8167 


Feinste  Referenzen. 


Bmmr  Maschinenfabrik  Jldolpb  Itteycr,  * 


System 
Aeran-Meyer. 

Leistungsfähigstes  und  unübertroffenes 

Präzisionsgebläse 

von  hOchstem  Nutzeffekt,  festgestellt  <lurch  Ver- 
suche der  Königl.  Technischen  Hochschule  zu 
Charlottenburp,  nnhozu  8000  Stück  geliefeit 

An  zahlreiche  erste  Firmen  des  In-  und  Auslandes 
Nachlieferungen  je  bis  zu  mehreren  Hundert. 

Kupolöfen 

Formsandmischmaschine). 

Heifslufttrockenöfeo,  Kranpfanoen.  etc.  etc. 

erzen 

djasaMer). 


Zobel,  Neubert  Ä  Co.,  Schmalkalden  i.  Thür. 

liefern  als  langjährige  Spezialitäten: 

Laufkrane,  Drehkrane.  Bock-  und  Velocipedkrane 

mit  elektrischem,  Dampf-,  Transmissions-  und  Handbetrieb.  8142a 
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ERNST  SCHIESS 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 

DÜSSELDORF-OBERBILK.  ™t?33£r* 

Werkzeugmaschinen  aller  Art  für  Metallbearbeitung 


von  den  kleinsten  bis  zu  den  allergröfsten  Abmessungen, 
insbesondere  auch  solche  für  Hüttenwerke  und  Hchifl'hnu. 

Oui»Httlck:e>  in  Embsen 

bis  zu  50  000  kg  Stückgewicht ,  roh  und  bearbeitet. 
Kurze  IAeferuetten. 


Goldene  Staatsmedaille  Düsseldorf  190a. 


774» 


r 


Sieuener  Maschinenbau  -  Aktien  -  Gesellschaft 

vorm.  A.  &  H.  Oechelhausen  Siegen. 

Spezialität:  Maschinen  für  Bergbau-  und  Hüttenwesen 

insbesondere  tteblKsemaechinen  für  Hochöfen  und  Stahlwerke 

mit  Dampf«  und  Gasmaschinenbetrieb 
für  Gasgebläse  mit  patent.  Ansauge -Reduktionssteuerung. 
(Bis  Ende  1008  ohne  die  Umbauten  169  Stüek  firellefext.) 

Gasmotoren ,  System  üörtinp. 

FÖrderfll&SChilICTI     Verbnndsystem  mit  patentierter  WechseUtenernng  und  erent. 

' — -  mit  direkt  betriebener  patentierter  Kondensation.  7408 


Wasserhaltungsmaschinen,  Pumpen  mit  Dampf-  und  elektr.  Antrieb. 


ä 
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Düsseldorfer  Krahnbaugesellschaft  w 

Liebe-Harkort  Krane 


m.  b.  Ii. 

Düsseldorf -Obercassel. 


jeder  Art  bis  zu  den  größten 
Ausführungen.  = 


Ausstellung  Düsseldorf  1902  Silberae  Medaille  für  kranhau. 


Block-  und  Mulden- 
Chargierkrane. 

GiefskraneÄl'^: 

Dampfkrane. 
Lösch-  und  Ladevorrich- 
tungen  für  Häfen.  7ws 
Selbstgreifer  D.  R.  P.  a. 

•<*  Zahlreiche  erste  Referenzen. 


Aktien-Gesellschaft  für  Glasindustrie 

vorm.  UVieclr.  Siemens 


=  DRESDEN. 


£hamottef  abriken 

in  Wirges  (Westerwald)  und  Bad  Nauheim. 

I*  hochfeuerfeste,  sowie  säurefeste  Produkte  jeglicher  Art  für  die  Hurten-, 
chemische,  keramische,  Gas-  und  Cellulose- Industrie.  7ms 


JOHN  W.  BAINBRIDGE 


LONDON  e.c. 

110  Cannon  Street. 

Alleiniger  Repräsentant  in 
Grofsbritannien  und  Irland 
  für   


Telegramm  -  Adresse: 
RUSSESCO,  LONDON. 


Basse  &  Selve,  Altena  L  w. 
Gebr.  Reimbold,  Kalk  bei  Köln. 
Stahlwerk  Krieger,  akt.-ges.,  Düsseldorf. 


Offerten  auf  Spezialartikel  und  Maschinen  erbeten. 


7M1 


IMPORT 


EXPORT 


von  Stahl,  Eisen,  Metall.  Metall-Legierun- 
gen, Haschinen  and  Mineralien  jeder  Art. 


von  engl,  and  schott.  Giefserei-Roh eisen 
Maschinen,  Kohlen,  Koka  and  Eisenerz. 
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Allererste  Referenzen  laut  Katalog. 


Beispiellos  »n.  *i«  Erfolge 

der  Hebezeug  -  Fabrik 

Gebr.  Bolzant,  Berlin  *¥.,  Wiesenstr.  Nr.  7, 

mehr  als  64,000  Uebezeuge 

wurden  nach  weis  bor  in  circa  U.1/«  Jahren  von  ihr  geliefert 

Infant  prompt«  Bedienung  —  maJalge  Preise  für  hÖehstklaMlsres  Fabrikat  —  jrrö  flsrte» 
dauernde  Stohorlielt  beim  Arbelten  mit  Bolsani-B  «bezeugen  la  folge  der 


Fabrik  in  gleicher  Zeit  »ach 


beschickten  Ausstellung 


Krane  und  Laufkatzen 


Flaschenzuge 


für  Hand*  und  Elektro-Betrieb. 

Sciraaten-Flaschenzige 

mit  Maxim- Bramakapp tun b, 

Gafsstahl  -  Zahnrad  -  Züge 

Hill  Victoria -Bremiksppluitg 
und  andere  HObO  W0rkZ6Ug  8  fertigen  erstklassig 

Gebr.  Bolzani,  Berlin  N. 


(Patente) 


r 


i 


Die  Kaiserlich  Deutsche  und  andere  Marinen,  der  NorddeuUehe  Lloyd,  Königliche  Militär- 
und  Eisenbahn -Werkstätten,  Welt- Etablissements  wie  Fried.  Krupp  u.  s.  w.  arbeiten  mit  den 
Hebeieugen  der  Firma  Gebr  Bolzani. 


Zu  lesen  von  Wert! 

Unsere  GufBstahl- Stirnrad- Flasehenzüge  (auch  die  entsprechenden  Laufkatzen) 
bieten  —  wie  jedem  Fach  tu  an  n  ohne  Weiteree  verständlich  —  um  circa  V«  mehr 
Arbeits-  bezw.  Nutzeffect  als  jeden  Sehrauben  -  Flaschenzag- Fabrikat;  dabei  nehmen 
unsere  Guisstahl- Stirnrad  -Flaschenrüge  (und  Laufkatzen)  rlel  weniger  Höhen  räum 
eia,  alt  jeder  entsprechende  8ckranbenflaschensug,  auch  noch  weniger  Höhenxaum, 
als  das  vor  Erscheinen  oaaerer  Stirnrad-Flasehenzoge  kürzest«  System  „Hoore". 
Bei  dieser  durch  jeden  unserer  Stirnrad- Flaschenzüge  und  der  entsprechenden  Lauf« 
katzen  bewiesenen  Sachlage  ist  es  -    ohne  Weiteres  beweisbar  —    6iH0  tftt- 

sächliche  Unrichtigkeit  im  Sinne  des  Gesetzes  über  unlauteren 

Wettbewerb,  wenn  Schrauben  -  Flaachenzüge  zum  Nachteil  nicht  unterrichteter 
Interessenten  mit  den  Superlativen:  ^Höchster  Nutzeffekt  —  kürzeste  Baulänge "  — 
angepriesen  werden,  es  trifft  dies  nicht  einmal,  »©weit  aar  Schrauben -Flaschenzüge 
angeblieh  in  Frage  kommen,  in,  denn  unsere  Schrauben -Flaschenzüge  stehen  in 
Bauttnge  und  Nutzeffekt  mindestens  keinem  anderen  Schrauben  -  Flaaeheazng 
nach,  wofür  jedes  solcher  Hebezeuge  von  uns  den  Beweis  erbringt.  7765 
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iL  Leinvebep  l  1,s.m,  Bleiwitz  (Schlesien]. 


i  - 

-  * 

i  - 


Hydraulische  Nietung. 


1  s  |g 


0 


OflfnpfkCSSCl  in  den  verschieden- 
'  sten  Systemen. 

I  ]aharUtiiar  Patent  Adorian  ~  gerade 
U  LUt  IUI  lACI  Rohre,  keine  Schlangen 

—  garantierte  Kohlenersparnifl  bis  40 '  .■. 

I.nllllf  It.  triH.SHl.  hrrh.-ll.  - 


9  $ 

2.  $  r 

S  0  2 

£  3  a 

■  1  ü 


Economiser  ggj?  jg^g« 
Rohrleitungen  Sfft^ 

stellbarer  Flanschenverbindung.  zz=zz^i:^z: 
  CirttOte  D»oerli»rt UL.it 


7»H 


Osnabrücker  Maschinenfabrik  R.  Lindemann,  Osnabrück 


Spezial-Fabrik  für  hydraulische  Anlagen 

liefert: 

Hydraulische  Sehmiedepressen, 

Silnlen-,  Schnitt-,  künipel-,  Hohlkorperpreaaen 

etc.  etc. 

Für  üö hrenwerke: 

Köln  onncliweirsmaschlnen,  Höhrennnstofci «.n  i.'ht ungen, 
Röhrenrlclitmaachlnea,  Köhrenstauchraaschinen. 

Betriebsfertige  Einrichtungen 

zur  Fabrikation  von  Schafen  und  Spckbcnradcrii 

für  Eisenbahn«  und  Slrafaenbahnfahrzeage. 

Uäderpressen 
tum  Auf*  und  Abpressen  der  Lokomotlr-  nnd  Waggonrider 

in  allen  Dimensionen. 
Aliknmiiltttoren.  Multiplikatoren.  7910* 
Dampfhydrauliiche  WatierdruckObersetzer  etc.  etc. 


Pfalzische  Ghamotte-  u.  Thonwerke  A.C.  Eisenberg 

in  Grünstadt,  Rheinpfalz 

empfiehlt  ihre  hoolif  e>iierio«nte>ii  Produkte  rar  Eisenhättea  werke 

mit  einem  Ali  Oj -Gehalt  bis  xu  45  t.  H.  je  nach  Verwendung  und  zwar  fflr 
Hochöfen,  Cowpers,  Stehlwerke,  Gasölen  und  dergl. 

Snurti  Steine  für  Puddel-  und  Schweifsöfen,  Kokesöfen, 
Siemens- Martin- Oefon  etc. 
Ferner  Chnmoti««-  und  DlaMHiortcl ,  FeaerieBeat,  Htahlformmasse ,  rebe  mm4 
gebrannte  Tone.    Aaagilrtse,  Stopfen,  Klehaen,  Steigrohre  u«  KaaalatetM 

flr  suhlrnf»,  poröse  Steine  flr  Windleitungen  etc.  8084 
Anfragen  %cerden  bereittciHigst  b—nHe*rt«t.  ^»   Tdegr.-Adr. :  Palatino.  fh-Unstadtpfal*. 
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Aktiengesellschaft  Isselburger  Hütte 

vormals  Johann  Nering  Böget  &  Co. 

zu  ■«-^ell mii*<£  am  Niederrhein. 


Gegründet 
1795. 


600 
Arbeiter. 


B©rgWerk8 -Maschinell,  als  Fördermaschinen,  ober-  und  unterirdische  Wasser- 
haltungsmaschinen  in  jeder  Ausführung  mit  Dampf-  und  elektrischem  Antrieb  bis  tu 
den  grölsten  Abmessungen. 

Plimp -Maschinen  für  Städte  und  industrielle  Werke. 

Betriebs-Dampf-Maschinen  jeder  Art. 

Vorzügliche  Referenzen  von  angesehenen  Bergwerks  -  Gesellschaften  und  Behörden. 
Ingenieurbesuch  auf  Wunsch  kostenlos. 

Fernis'sche  Pumpen Yentile. 

Maschinenteile  jeder  Art  bis  zu  den  grölsten  Dimensionen,  roh  und  bearbeitet. 

7178 


Maschinen-  u.  Armaturenfabrik  vorm.  H.  Breuer  &  Co. 

Gegründet  1874.  1900  Aber  1000  Arbeiter. 

30  000  kg  Productionsf&higkelt  pro  Tag. 

liefert  als  HpcciuUtiit  : 

Absperrschieber  und  Absperrventile  etc. 

Ton   25   bis   1500   mm   Lichtweite   und  für   bis  200   Atm.  Druck 
für  Hasser-,  Gas»  und  Hochdruckdampf-  etc.  Leitungen,  sowie 

Röhren,  Formstücke 
und  complette  Rohrleitungen 

jeder  Art  und  jeden  Urufanges. 
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Oberschlesische  Kessel -"Werke 


B.  Meyer  G. 
Wasserrohren  -  Dampf  kessel. 


L.  Dampf -U eberhitzer. 


b.  H.  Gleiwitz. 

SpecialitÄtent 
Clrculations  -  Wasser  ■ 

rObrkeNMCl  Ms  4O0  qm  Hetiuicae 

and  lt  Atm.  Betriebsdruck. 

.  2.  Sectlonal  -  Sicherheit«  - 

unter  bewohnten 
Baumen  aufstellbar,  bis  140  qm. 

Clrculatlons  -  Sieder  ■ 

keHMel  (Batteriekessel)  bU  250  qm 
und  15  Atm.  Betriebsdruck. 

CL  Dampf  Überhitzer  m.  B.-P. 

W       u.  AunlinilpiL)  aus  nahtlosen  Rah  richlas- 
~      gen  mit  ©  Querschnitt  und  Drall ,  mit 
0      Signier  Feuerung;  oder  eingeliaut  In  die 
Kcsselsdgo,  Cur  alle  Kcsaclsystcjue  rar- 
wendbar. 

.2  5.  Dampfkessel  -  Fener  - 

Hilgen  für  Jede*  Brennmaterial,  tpe- 
dell  rauchlose  KeuerunfsanUcen. 

SchwelHHarbelten  aller 

Art  alt  Köhren  und  Rohrfaeonj 
für  (Jas-,  Wasser-  und  Iiampfli-itungcn  bU 
2  Meter    Umtr  HolirrOlircit. 

Transportgefaaae^  Retorten,  Windkessel, 
Kasten,  Uaaen  u.  s.  w. 


Hoerbiger  &  Rogler,  Wien  XIII/2, 


Telegramm -Adresse:   „Constructeur  Wien."  HadikgaSSe  58. 

Gebläsemaschinen 
Kompressoren  und  Pumpmaschinen 

Bauart  Hoerbiger  »Kogler 

tur  unmittelbaren  Kupplung  auch  mit  raschlaufenden  Betriebsmaschinen,  insbesondere  mit 

Gaskraftmaschinen  und  Elektromotoren. 

Abgabe  von  Lizenzen  an  Maschinenfabriken  für  den  Bau  obiger  Maschinen ; 
Lieferung  von  Konstruktion»-  und  Werk  statte-  Zeichnungen  ; 
Lieferung  kompletter  Yentilgaraituren ; 

Lieferung  kompletter  Maschinen  obiger  Art  naeh  Landern  ohne  Lizenzabnehmer. 
Untere  Konstruktionen  sind  in  allen  Industrie -Ländern  patentrecktlick  geschütmi. 

Auskunft«  werden  bereitwilligst  erteilt  und  Vorprojekte  kostenlos  ausgearbeitet.  7874 


Die  Witkowitzer  Bergbau-  und  Eisenhüttengewerkschaft 

Witkowitz  (Mähren) 


in 


(Abteilung  GuTaatahlfabrik) 


liefert  bei  kunesten  Terminen  bis  xnui  Stflckrewiehte  ren  80000  kg 

Stahlfapongufs  und  Fapon-Schmiedestücke 

roh.  sjeeebroppt  oder  fertig;  bearbeitet 
•us  Martin-,  Tiegel-  und  Nick  eis  tahl ,  für  Walzwerke,  Haauserwerke,  Maschinenfabriken, 

LokemotlTfabrlkes,  Hlhlsa  etc.; 
Elseakakabedarf  und  Schiffbau,  Elektriiltltswerke.  Herr-  und  Hltteswerke. 
Eokomotio-  u.  tendcr-Rader  aus  7Ius$f  Iso  n-Taconaus» ,  Walzen,  StrVCl,  aeschmied.  u.  aexoaencr  nickeUtahl. 

 —  (Abteilung  Wassergasschweifserei)   

liefert  lo  allen  Grofsen  and  Ausführungen: 
Geschweifste  Bleehrohre,  Kessel,  Kesselbestandteile,  Zyste  rnen,  Reiipienten, 
Nehlffsmnste,  Propellerwellrohre  etc.  etc.  in  solidester  Ausführung.  8iu 
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RHEINISCHE 
CHAMOTTE-  UND  DINASWERKE 

KÖLN  a.  R  h.  gx, 

Fabriken  in: 

Eschweiler  bei  Aachen  (wu.  G.  Lütgen -Borgmann  n.  m.  b.  11.),  Ottweiler  (Bez.  Trier), 
Bendorf  (Rhein),  Mehlem  (Rhein),  Siershahn  (Westerwald), 
Hagendingen  (Lothringen). 


-ujr 


FEUERFESTE  STEINE 

^—  ALLER  ART  — — 

besonders  Chamottesteine  für  Hochofen,  Winderhitzer, 
Kohlenstoffsteine,  Dinassteine  für  Martinofen  (Marke  „Luetgen") 

und  für  Glashütten  (Dinas  I). 


Die 

Bauabteilung 
in  Köln 
(vormals 
G.  Lütgen- 
Borgmann) 
übernimmt 


die 

Herstellung  von 

Fabrik- 
schornsteinen, 

Kessel 
einmauerungen 


u.  s.  w. 


7769 


Yeitbardt  Ä  Hall,  Lü,  12,  Lime  Street,  London  E.G. 

IfTiDOrteUre    T0"  a"''n   Ar,r"  Rohmaterialien,   Halb-  und  Fertigfabrikaten  dar 

 —   Stahl-,  Eisen-  und  Metallindustrie,  sowie  von  allen  sonstigen  ein- 
schlägigen Artikeln  dir  Huttenbetriebe,  Schiffs  werften,  Fabrik -Etablisse- 
ments, Eisenbahnen  etc.  i 


ExQOrtCUrß  Ton  vn&-  ,,IM*  «chott.  Roheisen,  engl.  Maschinen,  Werkzeugen 
  und  Ketten,  Weiß-,  Fein-  und  Stanzblechen  aller  Art,  towi«  von 


allen  Sorten  Kohlen  etc. 


7812 


Offerten  und  Anfragen  hflflkhs*  arbststif 
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Nachschauen 
und  Egalisieren 
unegal  gewor- 
dener lticbt- 
platten  prAzis 
und  hillig. 


Präzisionslineal  von  Gußstahl. 


Normallineal  von  Gußeisen. 
Garantie,  daß  das  Lineal  nicht 
durchbiegt.  Zum  Abrichten  von 
Maschinenteilen  aller  Art;  zum 
Justieren  von  Hartguß-Kalandern 
und  anderen  Walzen. 


Kreuzwiukel  für  große 
Abmessungen,  geringes 
Eigengewicht, 
große  Stabilität. 





H.  Hommel, 

Präzisions- 
werkzeug Fabrik, 

Idarwerk, 
Obersten  a.  N. 


H.  Hommel, 

Mainz,  Köln. 
Mannheim, 
T>ien. 


7961  b 


ßhamotte-  und  Dinas-ttlerke  fiombura  (Pfalz),  ö.  m.b.  r. 

vorm.  öebr.  Kiefer 

1  Iomt>UjFy9  KlKMiipliil/ 

liefern  feuerfeste  Steine  jeder  Art  für  metallurgische  Zwecke,  sowie  für 
Kesselei  nmauerungen,  Ring-,  Kalk-,  Zemeutöfen  etc. 

SPEZIALITÄTEN: 


Hochofen-  und  Cowperstcine. 

Poröse  Steine  für  Heifswlndleitungen. 

Pfannensteine,  Stangenrohre,  Stopfen  und 

Ausgösse. 
Retorten  für  Gasanstalten. 
Chamottemörtel. 


Dinassteine  für  Siemens  -Martinöfen  and 

Glashütten. . 
Quarzsteine  für  Puddel-,  Schweifs-,  Kupol- 

und  KoksOfen. 
Saurefeste  Steine  für  chemische  Fabriken. 
Dinasraörtcl.  768« 


Düsseldorfer  Röbrenindustrie 

Düsseldorf-Oberbilk 

empfiehlt  sich  zur  Lieferung  von : 

Schmiedeeisernen,  geschweißten  Röhren  aller  Art,  und  swar 

patentgeschwetlst  bis  zu  16 "  Durchmesser. 

Bohrröhren  und  Äestingeröhren. 

Komplette  Rokrieitnngen,  Schlammversatzröhren. 

Rohrmasten  als  Stralsenhahn-,  Strom-.  Licht-  und  Telegraphenmasten. 
Rohrschlangen  in  jeder  gewünschten  Ausführung. 


8005 
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JünheFother 


Gewerkschaft 

Jünkerath  (Rheinland). 


Kokillen. 
Komplette  Walzwerke 

mit  Rollgängen,  Wippen.  W&rmsagen,  Schieb- 
ung Wendeapparaten,  Schleppvorrichtungen 

D.  R.-P.  116  586. 

Elektrische  Lokomotiven. 

Hydraulisch  oder  elektrisch  betriebene 

Pressen.  Aufzüge,  Winden,  Spills. 
Hydr.  Akkumulatoren  etc.  ' 

Gefäfse  und  Apparate  für 

^  Chemische  Fabriken.  ^ 

ßoebofen-  and  €owper- Armaturen. 


StBnder  mit  einer  hohlen  Kammwalze. 

Verbesserte 

Amerikanische  Schlackenwagea 

D.  R.-P.  116  254  u.  121418. 
Roheisenpfa  Einen  wagen. 
Konverteranlagen. 
K  r  n  h  I  tri e  1 «  wagen . 


Eisengufs.          Stahlformgufs.  — i —  Maschinenfabrik. 


Bearbeitet«  Gußstücke 
bis  80000  Kilo. 


Jährliche  Produktion  der  Glefserelen 
aber  10000000  Kilo. 


7625 


■  E.  Mail«  &  Co. 


Rotterdam, 

Amsterdam,   (Zaandam),  Ylissingen,  Harlingen,  Antwerpen, 
Ruhrort,  Dortmund,   Emden,  Algier, 
Paris:  &«•    Morador,  24.  —  London:  Barr  street,  so.  b.  c 


Rheder  and  Schiffsmakler.  —  Import  Yon  Erzen. 


Uebern&hme  yon  Transporten 

von  und  nach  dem  Auslande. 


I 


7786 
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Oertgen  &  Schulte 

G.  m.  b.  H. 

»»»  Duisburg. 

Zweiggeschäft  in  Magdeburg. 


H 


aoptriemen  von  1300,  900,  800,  600, 
&00  mm  Breite  seit  Jahren  im  Betrieb.  7886b 
Riemen  bis  12  Zoll  breit  stets  vorrätig.  — 


Dick's  Balata- 
Treibriemen 
sind  die 
besten! 


Dampf  kesse  lf  ab  riken 

v.n  Jacques  Piedboeuf,  Q.  m.  b.  H., 

Aachen,  Düsseldorf  und  Jupille  (Belgien) 

gegründet  1812  —  liefern 

Dampfkessel   aUer  bewährten  Systeme,  speziell  üroluwawer- 
*    raamkesBo)  fnr  hohen  Druck. 

Dampt  Überhitzer  aus  nahllosen  Stahlröhren,  mit  schmiedeeisernen,  ganz  geschweilsten 
,    V  Sammelkammern,  regulier*  und  ausschaltbar.  8076 


Coquillen  hoher  Haltbarkeit 

erzeugt  aus  selbsterblasenem  Holzkohlen-Roheisen  das 

Eisenwerk  Sulzau-Werfen 

Concordiahütte,  Salzburg. 

Die  bekannten  vorzüglichen  Eigenschaften  des  „Werfener  Eisens",  die  ihm  schon 
seit  Jahren  den  Ruf  des  besten  Materials  für  die  Herstellung  von  Coquillen  für  Stahlwerke 
verschafft  haben,  machen  es  auch  für  die  Erzeugung  aller  Gattungen  von  Gegenständen, 
welche  direktem  Feuer,  grofsen  Temperaturänderungen  unterworfen  sind,  wie  Blecbglüh- 
kasten,  Drahtgin hiylinder,  Roststäbe,  Retorten  etc..  besonders  geeignet.  Grofee 
Widerstandsfähigkeit  gegen  rasche  Temperaturänderungen,  sowie  ein  hoher  Grad  der  Umrer- 
brennbarkeit  zeichnen  das  .Werfen er  Eisen*  vor  allen  anderen  aus. 

Eisenwerk  Sulzau-Werfen 
R.  &  E.  Weinberger, 

7882  Wien  I"V,  Schwindgasse  3. 
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G  u  i  II  eaume- Werke  *  Neustadt  a  d.  Haardt 

(G.  m.  b  H.)  (Rheinpfalz.) 

Abtciluna-  III: 

Waggonbau,  Feld-  und  Industriebahnen. 

=^^=  Spezialität:  = 

Guilleaume-Selbstentlader 

D.  R.  P.  und  Auslandspatente. 
Vollkommenster  Transportwagen  für  Kohlen,  Erze,  Schlacken  usw. 

60  Tun»-  oder  60  ebm-GHterwageM  für  Industrielle  Werke. 


Vorzö|re  <i«*t*  &elk>MteiitlfL<ler>ei : 


Einfacher,  dem  Verschleils  nicht  ausgesetzter  Mechanismus.    -  Augenblickliche  Selbstentladung  so- 
wohl nach  einer  beliebigen  Seite,  wie  auch  nach  beiden  Seiten  gleichzeitig  u.  zwischen  den  Schienen. 
Schnelle  Amortisation.      Beste  Ausnutzung  des  Wagenparkes. 
—  Durch  jeden  ungeschulten  Arbeiter  ohne  weiteres  zu  bedienen    7530 


Enke's  Präzisions-Gebläse.  Flachendichtungen,  ganz  aus  Eisen, 
neueste  verbesserte  Ausführung  mit  Ringscfcmierung.    Höchster  nutZffJekt  garantiert. 

Enke's  Patent- Verbund-Ventilator.  ^ÜSZS. 

Enke's  Gassauger 

mit  breiten  Flachendichtungen  für  0,3  Atmosphäre  Druck. 

^tl^^^^ES^MBto        Plunger- Pumpen. 

"'"■'S  Moderne,  gediegenste  Konstruktion  mit  eleusr  aussen- 

liegenden  StoplbQchse. 

Enke's  neue  Rotat ions-Pumpe. 

Neueste  Ausführung  mit  patentierten  Verbesserungen  und 
Ringschmierung  (eventl.  auch  Kugellager). 

Hunderte  von  Zeugnissen  üb.  Tag-  u.  Nachtbetr.  bis  zu  16  Jahren. 

CARL  ENKE,  VSSSJSJsr  Schkeuditz  b. Leipzig. 
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auch  in   extra  schweren 


Holzriemscheiben  •  Betrieben  besteng  bewährt, 

liefern  als  Spezialität  in  allen  Dimensionen  bis  zu  12  m  Durchmesser  billigst 

A.  Friedr.  Flender  &  Co., 


Leipzig 


DÜSSeldorf-Reisholz  III    Frankfurt  a.  M. 


7090      Ratbiusrlnc  13. 


Hteta  groHea  Laser. 


Neue  Miiruerstr.  71. 


Die  Fabriken  feuerfester  Produkte 

m  Eduard  Suse^winclA  Cfe 

in  Sayn  (Reg. -Bez.  Coblenz) 

Fabriken:  Sayn,  gegr.  1836;  Bendorf,  früher  Slni.  Plohr,  gegr.  1753, 
empfehlen,  gestaut  auf  vorzügliche  Ton-  und  Quangruben :  Dampfkesselsteine.  (Joanstelne,  deutsche  und 
englische  Dlnas,  Sehamottestelne  von  höchstem  Tonerde-Gehalt  in  jeder  Form  und  Gröfse  für  Hochöfen, 
Co  w  per- Apparate,  Kupolöfen,  Koksöfen,  Heizschachte  u.  dgl.  Glenbolg-,  säarebestandlge  Steine,  Stopfen, 
Trichter,  Rohre  und  Kanalsteine,  »<>«■  ulier-K  ti  Hofen  st  eine,  poröse  Steine,  feoerf.  Zement.  7747 


Ritter 8  Original-Patent  automat.  Dampfschmierapparat. 

Anerkannt  vollkommenster  Apparat.  —  Knorme  öleraparnteae. 

Kar  echt,  nrnn  mit  meiner  NrliiitxniarKe. 


über  20  000  im  Betriebe 

bei  der  Kaiaerl.  Manne, 
den   KfinigL  SUatabahoen  and 
Werkstatten, 
aowia  den  bedeutendsten 
DajnpfechilTralirUf  eecllschaflen, 

Werften,  Dampfmaschinen- 
tabnken.    Berg    tind  HOtten- 
werken  ett. 


BITTER 

Hi«r»tr.  Schitimarkf. 


'■onaueste  Ref  ulieroDg 
und  bei  höchst« 
Toureniahl  absolut 
sicher  und  jerluteh- 

los  arbeitend, 
Elefant«  u.  sorgfältige 

AuslOhrung. 
Kein«  terbrecblicben 
Teile. 

Etabliert  1848. 


FQr  eincylimlriir«  Maschinen 


Spezialapparate  mit  1,  2,  4.  6  und  8  Stempeln  für  Lokomotiven, 
Lokomobilen,  Heifsdamplmaichinen  etc.  7451 

W.  Ritter-,  luddntttfabrtt.  Alton«. 


^M^rMengelijeSc  Ii  ui  i  • 


Vereinigte  Königs-  und  Laurahütte 

Aktien-Gesellschaft  fUr  Bergbau  und  Huttenbetrieb 


Arbeitersahl 

ca.  !»UOO. 


BERLIN. 


Arbeiterzahl 

ca.  i»ooe. 


Kohlengruben : 

Gräfin  Laurafrube 
LaurahüHegrube. 
Dubtntktartibe. 


Hüttenwerke:  y 

Königthuttc,  UurahUttt  in  Oberschi. 
Katttarmahtltte  b.  SttnowicM  la 
Blaehownia  b.  Czenstochau  J  r* 

Ei/e  tifrn  i  ««e : 


Maschinenbauanstalt: 

EkitracMhUtte 

bei 

SchwientocMewitz. 


Steinkohlen. 

Roheisen  (Puddel,  Bessemer,  Thomas  u.  Gießerei) 
Handelselsen  aller  Arl  in  Schweiß-  und  Flufi- 

eisen,  Stabeisen,  Universaleisen.  Fassoneisen 

nach  eigenem  u.  deutschem  Normal-Profilbuch. 
Handelshleche  aller  Art  in  Schweiß-  und  Fluß- 

eisen,   Kessel-,    Reservoir-,    Riffel-,  Schiffs-, 

Well-,  Slurz-  und  Feinbleche. 
Röhren,  gewalzte,  auch  verzinkt,  aus  Schweiß- 

und  Flußeisen. 
Verzinket  ei. 

Stahl-Formguß  aus  Martinslahl  für  Eisenhahn- 
hedarf,  Schiffbau,  Lokomotiv-  und  Maschinen- 
fabriken, Walzwerke  usw..  roh  oder  bearbeitet. 

Eisengußwaren  aller  Art,  als  Hau  u.  Maschinen 
guß,  Walzen,  Platten.  Roststäbe  usw. 

Guterwagen  bis  zur  größten  Tragfähigkeit  für 
Normal-,  Schmalspur-  und  Feldbahnen,  als 
eiserne  Kohlenwagen,  Kalkdeckelwagen,  offene 
und  gedeckte  Güterwagen,  Kessel-  und  Hassin  - 
wagen  zum  Transport  von  Teer,  Petroleum, 
Spiritus.  Sauren  usw.,  Hierwageu.  Kohlenwagen 
von  ao  t  Tragkraft,  ganz  aus  Preßteilen  herge- 
stellt (infolge  des  geringen  Eigengewichtes  noch 
als  zweiachsiger  Wagen  zulassig).  —  Rollblöcke 
zum  Transport  von  normalspurigeu  Wagen 
auf  Kleinbahnen,  Hahnmeisterwageii.  Erd- 
transport- und  Kippwagen. 

Personenwagen  für  Klein-  und  Straßenbahnen. 

Klsenbahnmaterlal  für  Haupt-  und  Kleinbahnen, 
als:  Eisenbahnschienen,  eiserne  Schwellen, 
Unterlagsplatten  u.  Laschen,  Achsen,  Haud.iyeu. 


geprefate  Radsterne,  komplette  Radsätze, 
komplette  Drehgestell -Garnituren  aus  ge* 
preßtem  Ulech  für  Personen-  und  Guterwagen, 
sowie  sämtliche  vorkommende  Zubehörteile  aus 
gepreßtem  Blech,  gepreßte  Tenderrahmen- 
bleche, Waggonbuffer,  Zughaken,  Bremsen, 
Schrauben-  u.  Sicherheits-Kupplungen,  fertige 
Gleisjoche  für  Feld-  und  Industriehahnen, 
kompl.  Weichen  und  einzelne  Teile  derselben, 
wie  Weichenzungen,  Zungendrehstühle,  Rad- 
lenker, Stahlguß-  und  Schienen-Herzstücke, 
Weichenplatten,  Weichenböcke  usw.,  Gleis- 
kreuzungen. 

Eisenkonstrnktionen  aller  Art,  als:  Eiserne 
Brücken  bis  zu  den  größten  Stützweiten,  Dächer, 
Hallen,  Fördertürme,  Separations -Anlagen, 
Hovhofengerüste,  eiserne  Schacbtausbauten, 
Drehscheiben  und  Schiebebühnen,  sowie  alle 
sonstigen  Eisenkonslruktiotien  nach  eigenen 
und  fremden  Entwürfen. 

Dampfmaschinen  aller  Art  (Förder-  u.  Wasser- 
haltungs-  Maschinen  usw.).  Alleinige  Aus- 
führung des  Uaumanu'schen  Sicherheits- 
apparates lür  Fördermaschinen. 

Dampfkessel. 

Reservoire,  eiserne  Schornsteine  und  sonstige 

(.J  roh  hier  bar  heilen. 
Pas-onschmledestllcke  (in  Gesenken  geschmiedet 

oder  gepreßt). 
Maschinelle  Groben-  u.  Fabrtkelnrichtnngen. 
Stelnkohlenteer.         Schwefels.  Ammoniak. 
RenxoL  —  Zementkupfer.  7751 


Rrigar  $  Tb$$en,  Bannover 

Spczialfabrlk  rar  Kupolofen 
Hochdruck- 6cblä$Cund6ic$$crci->ipparatc 

Zerlegbare  Kl^tl-KupOlÖfent  D.R.  6.  m. 

Tiir  Cempergiessereten,  Quahtätsguss,  sowie  zun  Reduzieren  von 

Bieirückständen  etc. 
Entwirf  e  und  6ies$erei>  Anlage«  Kosten  frei.  7666 
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A.  LG.  Dehne 


Danipfmasehiueii 
Armaturen 


Halle  a.S- 


Filterpressea 
WassflrreinigUQg 


PUMPEN. 


rwio 


Aktien- 6 cscllschaft  Wcilerbaclw  f>üttc 

Post:  Echternacherbrück. 

Neue  ^elila,ekeiipfax&nen 

mit  Glisson  -  Getriebe  und  Normal -Puffern, 

nacli  beiden  Seiten  kippend,  in  allen  Gröfsen,  nach  eigen.  System. 

Die  Handhabung  dieser  Pfanne  geschieht  mit  der  gröfsten 
Leichtigkeit  durch  einen  Mann.  Der  Kuchen  fällt  gewöhnlich  ron 
«einst  heraus  und  lilM.  sich  in  allen  Fallen  ohne  die  geringste  Hab« 
entfernen.  Die  Pfannen  sind  in  mehreren  Hochofenwerken  eingeführt 
und  haben  durch  ihre  bedeutende  Leistung  die  Anerkennung  der 
Herren  Ingenieure  und  He«  Personals  erworben.  7380 


Zentral- Kondensationen 
Kamin-Wasser -Kühl  er 

RBDflmPF-EnTOELER 

Jf.Friederichs &  Co.  Chemnitz. 


TiUgTM«mrMM: 
Reichwaid,  London. 


AUGUST  REICHWALD  «JT*- 


NewcubWTji«. 


London  E.  G. 

Flnebury  Pavement  House. 


woas  tla  -  M  -  Tyie 

D.  Lombard  Street 


Alleiniger  Repräsentant  in  Grofsbritannien  und  Irland  für    f    FR,EP'  KRUPP  Akt.- Ges., 

|         Essen  und  Annen. 

Import  Export 

von  Stahl,  Eisen,  Metall  und  Mineralien       von  ?n*L  und  »chotu  Glefaerel-Rahelse«, 
•   ,      A  -  Benenn  i -Itohelson,  Maschinen  et«. 

jeaer  Art.  .)>wi<t  von  al|e||  8orten  t^itu  und  Koks. 

Offerten  auf  Spezlalartikei  orbeteri.  ^|^— — ■ ^— 
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Dillinger  Fabrik  gelochter  Bleche 

Franz  Meguin  &  Co.  A.-G..  Dillingen-Saar. 

Kobkit-$eparatioit$- 
flnlagen  u*  Wäschen, 

Erz- Aufbereitungen. 
Zerkleinerungs-Maschinen. 
Aschenwäschen. 
Transport-  u.  Verlade-Vorrichtungen. 

Doppel-Plan-Rätter  o.  R.  P. 
Kokskohlen  -  S Ump  fanla  g  e o 

0.  R.  P. 

Koks-Auadrflckmaschinen 

jmit  Planiervorrichtung. 


Hoklbrrcb  Antlfe,  n.  ».  S  mal  |j«U«f«rt  für  dl«  B.-A.-0. 
NorJmern.  Waiieim-bald.    Kok<br««hcr  I>.  K.  I'.|Nr.  180909. 


ijreloclite  Bleelie 

gelochte  H  artstahl  bleche  bis  25  mm  Dicke, 
Spez.:  Gelochte  Panierstahl  bleche, 
gelochte  lipfer-,  Hessing-,  Zink  und 

7807  f  Brome-  Bleche, 

gelochte  verzinkt«  and  verzinnte  Bleche. 


Dolomit. 

Wir  liefern  von  unserer  Abteilung  T^etmathe : 

1  Jolliloloilli  t   mit  öber  *S  ' "  kohlenaaarer  Magnesia  (Mg€Oa) 

-  and  uter  1  %  Kieselsaure,  ferner 

$*4|llt  einlol oi ni t    »»ngemahlen  nnd  gemahlen,  mit  über  38% 

9  Magnesia  (MgO)  nnd  unter  2  %  Kieselsaure. 

Rheinisch -Westfälische  Kalkwerke 


Dornap. 


7610 
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Kaerlicher  Thonwerke,  Act.  -  Ges. 
KÄERLICH,  Post  Mühlheim,  Bez.  Coblenz 


liefern: 


la.  hochfeuerfesten,  blauen  Kaerlicher  Thon 

für  Elsen-  und  Stahlwerke,  Zinkhütten  etc. 

Neueste  Analyse  von  Prof.  Dp.  Seger  u.  E.  Gramer:  41,29  •/.  Thonerde,  53.427.  Kieselsaure. 

Leistungsfähigkeit:  150000  Tonnen  pro  Jahr. 
Grösse  der  Grubenfelder:  ca.  530000  Quadratmeter.  mi 

SchtffBrenand  ab  Weissenthurm.  —  Rftherenuuid  ab  Urmitz.  —  Rxi»orl  nach  allen  Lindern. 


Deutsche  Delta-Metall-Gesellschaft,  Alexander  Dick  &  Co.,  DTllU. 

Delta-Metall 


.V  1t« 


GubstÜCke  jeder  Gröfee  nach  Modellen, 

Schmiedestücke  jeder  Art  nach  Zeichnung 
für  Mar  Inf,  Bergbau,  hydraulische  Zwecke. 

Geprefste  Stangen  und  Leisten 

in  jedem  beliebigen  Profil,  sowie  rund,  sechakant, 
vierkant,  flach,  etc.  in  7085 
Delta -Metall,  Messing,  Aluminium  etc. 

mittelst  patentiertem  Verfuhren  hergestellt. 


Kolben -Ringe 


aus  kaltgezogenem  weichem 
Tiegelguf88tahl,  ?Me 

billiger  als  gußeiserne  Ringe. 
Fernsprecher  Nr.  303.    H.  Meyer  &  Co.,  Düsseldorf .    Telegr.-Adreaee:  DendOssel 


Anschlussgleise! 

^«hianan,  Scbwallao.  Klemaiaaaiauga    Weichen,  Drah 
•cb.ibau.  Prall bOck*  atc.  ftata  bilhftt  hahrbar: 

DÜNHelwerk  Ew.  Schulze  Vellinghausen. 
Obercassel  bei  Düsseldorf  W.  1.  7041 


Drebstäble  für  das  härteste  Material ! 


Mein  Werkzeug- Guisstahl,  Qualität: 


ßeuspezial  naturhart 

hat  sich  fttr  dies«  Zwecke  im  langsamen  und  schnellsten  Betrieb  auf  das  Vorsügliehste  bewahrt, 

taut  Gutachten  der  bedeutendsten  Werke.    Lieferbar  in  OriginalstAben  von  ca.  2  m  Lange. 


Albert  Thofehrn,  Hannover. 
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Donnersmarckhötte 

Oberschlesischc  Eisen-  und  Kohlenwerkc 

Akücn-GeseUachaft 

ZABRZE  O.-&« 

Arbeiterzahl:  unwahr  7000. 


Steinkohlenbergwerke: 


6a*.  und 


Kokereien  mit  W^enprodnktiB -GtwlnBen^: 

Hohe»,  teer.  Schwefels.  Ammoniak 
Benzol. 

Horhof flnwprk  *  Puddel-,  Cbomas.  and 
nocnOTBnwern.     martin- Rebeisen. 

Sämtliche  Sorten  Bicrscrci.  Roheisen. 
Spezialität:  Hämatitc,  $piegeleiscn, 
Ferro  -  man  gan. 

Böhrengielserei:  «ESeSTSS" 

mufTenrohre  bis  zu  den  grölsten  Dimen- 
sionen, sowie  fa^ns  jeder  Art  und  Gröfse. 

Abteilung  Maschinenbau: 

Maschinelle  Einrichtungen  und  Apparate: 
tUaescrbaltungsmascbinen,  ober-  und 
unterirdische.  -  Pumpen  aller  Hrt, 
schwungradlose  Pumpen,  Patent  „Voit«. 
T Srdermaschincn  mit  Dampf  und  elek- 
trisch betrieben,  Gruben -Uentilatorcn. 
Schiebebühnen  für  Seil-  und  Handbetrieb. 
Liegende  and  stehende  Betriebs. Dampf« 
maSCbfUCn  m.  Schieber- u.  Ventilsteuerung. 
Scbnellläuter  jeder  Art  und  Gröfse  für 


elektrischen  Betrieb.  Kompl.  Walzwerke 
für  Eisen,  Zink  und  Metalle.  OJalzenzug. 

Maschinen.  Patenrrobrwalzwerke. 
Robrricbtmascblnen.  Seil.  u.  Ketten« 
tdrdcrungen.  Transmissionen,  ein« 
riebtungen  für  Kokereien  mit  Neben- 
produkten -  Gewinnung.  KoksausstoTs. 

Maschinen.  Rufsatzoorrichtungen, 
Patent  Staufs.  Hydraulische  Pressen 

zum  Senken  der  Tübbings. 

Gietsereierzeugnisae:  ES^hSb^ 

auf  besonders  hierzu  aufgestellten  Spezial- 
m aschinen.  Kokillen  aus  prima  Rämatite- 
eisen.  Fertig  bearbeitete  Kaliber«  und 
BlechwalEen  jeder  Gröfse.  BulsstQcke 
jeder  Art  und  Gröfse,  roh  und  bearbeitet; 
:    -i  JBatncträdcr  und 


Kessel-  und  Eisen konstruktionen; 

Dampfkessel  verschiedene^  Sysleme^wie 

ROhrsnkssssl  u.  s.  w.  --  Scbweifaarbeiten.  — 
Sealstste  RoaHsHunien.  —  ForstrgsrBste.  — 
SchaeMgsftlses.  —  Flrdsrsahsise.  —  Hsehefsn- 
geriete.  —  Armaturen,  —  fiawslaiger.  —  Cewser- 
ssaratc.  -   Aufzüge.  —  Brücken.  —  Wasser* 


Er 


eiektrlsdi  betriebene  Fdrder-  und  Walzwerks  mascWnen 

  Patent  Tlgner -Donnersmarckbütle.   


7891 


#L  iL-kuuimMu,  lim» 

Feilen-  und  Gnfsstahl  -  Fabrik 

liefert  auiser  den  bekannten,  bewahrten  Pellen  von  erreichbar  höchster  Schnittdaaer  und 
Stahl  aller  Arten  als  Spezialität  nach  Zeichnung  fertig  bearbeitete  Maschinenteile  (Kurset-, 
Krsuikopl-  tpurzaslsn,  SteserunftsoUsn ,  Kalbenstaagen ,  ItiMsln,  Rollen,  Wahren,  Kugellaufrlngs  u.  1.  w.) 
mit  glashartea  Arfteltsiäclieii  und  weichen  Einpafsteilen.  Diese  MaschinenteUe  werden  aus 
Spezialstahl  mit 


1.  Glasharte  Arbeitsflächen,  wo- 
durch der  Verschleif ■  der 
Stfloke  ein  ausserordentlich 
geringer  ist. 

2.  Sin  Bruch  der  geharteten 
Stücke  ist  wegen  des  weichen 
Inneren  ausgeschlossen. 

8.  Nur  die  Aroeitsflächen  sind 
gehärtet,  alle 


aber  weich  und 
fähig. 

Durchaus  glattes  Laufen  und 
durch  die  geringe  Reibung 
ein  äufsenrt  sparsamer  Oel- 
verhraueh. 

VorsAglich  saubere  u.  genaue 

Bearbeitung  mittelst  Schleif- 
und  PoKermasohinen.  7544 
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und  Scrrospczialilätcn 


jeder  An,  wie  Ferrochrom,  Ferromangan.  Ferrowolfram,  Ferro-Molybdäne, 
Ferro-Vanadium,  Spiegeleisen,  insbesondere 

als  Spezialität 

hochprozentiges  ^crrosilizium, 

20.  25,  30,  50  bis  85  >  Si -Gehalt,  ferner 

Qualitäts-Robeiseti für  ^t"^™" und 

liefern  jederzeit  zu  billigsten  Marktpreisen 

7972  Pollitzer  &  Wertheim,  Wien  11/2^ 


IINOEr*.  »CHUT2'MARK£ 


D 


Dürener  Hie  tall  wer  kc  fl.-ö. 

loorm.  fiupcrtz  *  Rarkort) 

Im  Düren.  RbeiHlana 

Si  e  fse  rei  e  n ,  W  alzw  erk  e,  Ziehereien,  Pressereien. 

Mech.  Werkstätten 

empfehlen  ihre  seit  langen  Jahren  im  Maschinenbau 
bewährten  Hpeilal  •  Legierungen 

urana- Metall  und 
Phosphor- Bronze 

von  unerreichter  Festigkeit  und  Dehnung  in 

Form  von  Blechen,  Stangen,  Draht,  Stanz- 
und  Preis -Stücken,  Schmiede-Stücken  bis  zu 
grölaten  Gewichten. 

Unsere  Special -Legierungen  finden  vorteilhafte 
Verwendung  fHr  stark  beanspruchte  Gegenstände, 
die  ans  nicht  rostendem  Material  hergestellt  und 
widerstandsfähig  gegen  saure,  alkalische  und  Sals- 
Lösungen  sein  müssen,  z.  B.  Kolbenstangen,  Plantar, 
VentHiplndeln.  Schrauben.  Muttern,  Stehbolzen,  Wellen, 
glatt  und  gekröpft,  u.  s.  w.  n.  s.  w. 

ßafsKtticke  in  all.  Legierungen,  roh  n.  bearbeitet 

Walzenlager  aus  bester  Phosphorbronae. 

Bestes  Lager-Welfsmetall  für  höchste  Belastung 
and  gröfste  Geschwindigkeit» 

Blockchen  und  Barren  zun»  Selbst -Oiefsen  und 
Ausschmieden.  7886 
Beschreibungen.  Preislisten  u.  s.  W.  auf  Wunsch  kostenfrei. 


I! 


■ 


Mm 


^Rartg  ussive  r  gm 

[MASCH  I N EN  FABRIK" 


HARTGUSSWERK 
unoMASCHINEN  -  FABRIK 
DRESDEN-LÖBTAU. 


MoriU  E/sner 
abrze°/S.  . 

1 1  "f  r- — 7z  i — '{ 


 ^ 


liefert  wasserdichte 

Wagen-,  Waggon- 
und  Pferdedecken 

7564b      in  beater  Qualität. 

  Teleph.-Ruf  29.   
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Otto  Froriep,  Rheydt  (Rheinpr.) 


R 


Rauchverhütende  st* 

eguliep-Feuerungen 

ohne  oder  mit  median.  Beschickun 

Uber  5000  Anlagen  ausgeführt 

U.a.  für  die  Gewerkschart  Fortu 
Quadrath  (Rhld.),  42  Feuerung 

Dampf-Überhitzer 

(Eigen«!  System  — 

10—30  */•  Dampf «repariil«). 

Dampfkessel  -  Einmauerungen 

nach  untarem  bewährten  Bogen -S\  lern 


Kohlen -Elevatoren 

Transport-  und  Silo -Anlagen. 


Projektierong  und 

►Einrichtung  moderner 
Sessel  hausan  1  a  sren . 


3.  II.  Topf  8  Söhne 


Erfurt  38. 

Zweiggeschäfte:  Berlin, 

Breslau.  München, 
Kfiln.  Badstraße  1.  78ÖJ 
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"jechnisches  Bureau 

Carl  WadaS,  Ingenieur,  Mähr.  Ostrau  (Mähren) 

Projektierung,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Walzwerken  aller  Art,  Spezialität:  Röhrenwalzwerke. 
Lieferung  von  Arbeitszeichnungen, 

sowie  der  Kompletten  Einrichtungen  für  die  Fabrikation  stumpf-, 
Uberlapptgeschweifster  und  nahtloser  Röhren,  als: 

Elektrisch  betriebene  Röhrenschweißmaschinen,  Gas-  und  Siederohr- 
Richtmaschinen,  Ausstoß -Vorrichtungen,  Stauchmaschinen,  Kalt-  und 
Warmziehbänke,  Mechanische  Dornstangen-Treibapparate,  Lochpressen, 
Vorrichtungen  zum  Biegen  zylindrischer  Schlangen  und  Flach-  oder 
Bändelschlangen,  Blechbiegemaschinen  etc. 

Wassergas  •  Sch  weifsereien. 


Maschinen  zur  Fabrikation  von  Fittings. 

Gas-  und  Siederohr-Schweißöfen  mit  Rost-  und  Gasfeuerung. 


8044 


J.  P.  Piedboeilf  &         Röhrenwerk  Akt-Ges. 

■»*»  Düsseldorf  -  El  ler  empfehlen  die  Artikel  ihrer  Abteilung:  «» 

Blechschweifserei,  ,alfl  ™  Hand  gT^weifte.:Rkö1h^ei1  ™  250 

 :  2.  "|s  3UOO  mm  Licht  weite  in  beliebigen  LAngen, 

Dampf-,  Wasser-,  Steigeleitungsröhren,  Dampfsammler,  Bohrröhren,  Turbinenrdhren  etc. 
Dampfkesselteile,  Transportkessel,  Kocher,  Reservoire,  hohle  Weilen  etc.  etc.  t»m 


'**. 


Ernsr  Jung ,  Jnhaber  C.Siebel 

Gerberei  und  Treibriemenfabrik 

Kirchen  a.d.Sieg. 


o\\v\v\\\v\\\n\\\\«\\\\w\uv\\\\\n\u\\\um%%%\m\\\\mm« 

i    THONWERK  BIEBRICH  * 

£  AKTIEN-GESELLSCHAFT 

Z  Bie.bl* t Ob  am  Rhein. 

?    Hicbfeverteste  Produkte.     — ♦ —    S*wtiiestftidi|t  Fibrikitt 

*  Bau  kompletter  Ofenanlagen.  7868  j! 
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A.  BORSIG,  Berg-  und  Hütten-Verwaltung 

BORSIGWERK  O.-S. 

liefert: 

Steinkohlen,  Paddel-,  Stahl-,  Spiegel-  and  Giefserel- Roheisen. 

Siemens- Martin -Flufseisen,  Flufsstahl  und  Nickelstahl  in  den  verschiedensten 
Härtegraden  in  Blocken  und  Brammen  bis  zu  40  000  kg  Einzelgewicht 

StStllltoi'Tngu  Im  an»  Siemen r- Kartin  »tahl. 

NtabeUeu  rerachledener  (Juallttten. 

Spezialität:  Kesselbleche, 

Behälter-  und  Riffelbleche,  in  Schweife-  und  8iemens-Martin-Flufeüisen,  Flufsstahl  und  Niekelatahl, 
entsprechend  jeglichen  hierfür  bestehenden  Bedingungen. 

Maschinell  gebördelte  Kesselböden 

mit  und  ohne  Feuerrohranschlusse.   Spezialtabellen  mit  Normalien  auf  Wunsch  zu  Diensten. 
Alle  Arten  Schweife-,  Bördel-  und  Prefazrbeiten,  Gailoway- Rohre,  Wellrohre  etc. 

Schmiedestücke 


jeder  Art  und  Grobe,  in  Siemens  -Matt  in-  Fl  ufeoisen,  Flufsstahl  und  Nickelstahl,  roh, 
Torgesohruppt  und  fertig  bearbeitet,  für  Schiffe,  Schiffs-  und  sonstige  Maschinen. 


Wellen  bis  24  m  Länge,  auch  gebohrt. 

Lokomotir-,  Tender-  und  Wagenradreifen.   Nahtlos  gewalzte  Winkel*  und  Flachringe. 


8146 


Schüchtermann  6  Bremer 

DORTMUND 


empfehlen  ihre  Specialitäten. 


Aumcfotirt  seit  1870  mehr  als  600  Separationen 


und 


Kohlen-Wäschen 


sowie 


über 


100  Brikett-Anlagen 

200  Pressen,  System  Couffinhal. 


mit  mehr  als 


Düsseldorf  1902:  Goldene  Ausstellungsmedaille  «  Goldene  Staatsmedaille. 
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Güldner-  Motoren-  Gesellschaft 

MÜNCHEN  GIESING. 

Einzige  Spezialität:  Gasmaschinen  von  10  -  300  PS. 


von  unerreichter  Wirtschaftlichkeit  u.  Leistungsfähigkeit. 
Bei  Sauggas-Betrieb  Anthrazit-Verbrauch  für  1  PSe/Std. 
325—375  Gramm  (garantiert  durchschnittl.  für  weniger 
als  1  Pfg.)  Kraftüberschuß  40-60%  der  Nennleistung. 

Unsere  Sauggas-Aulagen  sind  guten  Dampfmaschinen  in 
der  Leistungsfähigkeit  und  Unempfindlichkeit  ganz,  gleich- 
wertig, jedoch  in  der  Anschaffung  billiger,  in  der  Aufstellung 
u.  Wartung  viel  anspruchsloser,  schneller  betriebsbereit  und 
durchschnittlich  um  50  %  wirtschaftlicher  als  Dampfbetrieb. 
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Gehärtete  Stahlkugeln 

für  Maschinenbau, 

fftaaa  rud,  ;eui  auf  Mals  ^schliffen, 
uidbe  rtreffea  In  Qiallt&t  i.  Aisfuhraag. 

Geschliffene  Kugellager 

aus  feinstem  Tiegelgufsstahl.  7867 

H.  mu  &  Co.,  Düsseldorf. 


ALFRED  GUTMANN 

Aktien  gesellschaft  pur  Maschinenbau 
ottensen      -  hamburg 


„VULKAN" 

Präparat  zum  Läutern  der  Metalle 
zwecks  Verhütung  der  Porosität- 
Unentbehrlich  für  Giefserelen. 

Probe:  für  5000  kg  Eisen  M.  3,16  | 

„    6000  „  Metall  „  3,76  \  fr*0*0- 
Bei  Nichtkonvenienz  nehme  War«  zurück. 

„,„   R.  P.  Grothe,  FCÄ.  Barby. 
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pauj  Schmidt  §  pesgraz 

technisches  Bureau,  6«  rm  b.  ti» 

fermprccber  2159.  Priiucnsfrasse  1*5. 

liefern 

1.  den  Patent 'Weardale»  Ofen  D-  ft  P-  Hr.  *m$4. 


f  Hfl  Ole«  «It  2 

DCitaiel  {  tM  260*0  ka  IIB*ct)t 
I  eiae  3,|  fach«  Ucraai 


Dieser  Gasofen  wird  als  Flamm,  und  Glühofen  ausgeführt  xua  Wir««  oou 
SchaledeblScken,  Brob-  uid  Feinblechen,  Winkeln  «ad  Spanten  Tür  Scbiffswcrftc,  tir  Drabt- 
gllbereien,  sunt  Blühen  und  Uergüten  pon  Sbrapnels  etc.  cic 

ferner»  all  Schwcilsofen  ftr  Cuppen>  und  Scbrottpakctei 

fernen  aU  Stofsofen  mit  mechanischer  Tortbewegung  der  Knüppel,  Blöcke  u.  Brammen. 

'  IH  «rnat  StMOica  «rar««  Hb  UoaltaMfhraat»  »oa  aar  8  '/»K»  aat  4m  CiaMtx  XI  aar  datactcr 
ScUicIrt  elittcM.  S&cntnohita  aa4  ati  tlerarcaeann  aoa  fetaaoalca  erreiche.  Bis  letal  o  ut^aatc 
l  Beerte»  otat  tUnanear. 

Der  Weardale-Ofen  tot  der  einzige  6asoteti,  welcher  die  Ucrwendung  der  Jlbbitxe  xur 
icuguug  eraoglicbt. 

ttfc«H«4*»läc«t  hl«  zu  ISt  Cl.iHge wicht  war4ta  Ki  eiacai  CiaMrx 
Itkohlca  prs  C*a  aar  3600  ka  Kohle,  »eich*  la  tiatai  K*"d  aoeb 
I  tart»  Ott taaffaaft  «rafettea,  «trhrMcM. 
Der  PateaMUeardale-Ofea  eignet  »leb  aueb  vorxlglicb  xum  «lärmen  und  Schmelzen  oon 
metallen,  sowie  flr  Zwecke  der  chemischen.  Zement-  und  keramischen  Industrie. 

IL  den  kontinuierlichen  Karussell-KUtenglftbofen 
D.R.P.  llr.       mit  lUcardal  e  -  Teuerung.  == 

Die  Elxeux  fir  gm  Deutschland,  Dclgiea,  Frankreich,  Russlaud  etc.  aat  dietea  äussern 
ökonomisch  arbeitenden  Ofen  wurde  unsererseits  pon  der  Tirma,  welche  ibn  in  eigenem  Betriebe 
wahrend  drei  Uabren  ausprobiert  bat,  erworben.  -  GrSfste  Haltbarkeit  der  GlUbkisten. 

HL  als  alleinige  Lizenznehmer  den  Gaserzeuger  System 
Dnff  mit  Kontinuierlichem  Betriebe,^= 

Geringster  Behalt  an  Kohlensäure,  Haltbarkeit  unerreicht.  —  (Siebe  t,  au, 
Dett  7,  ia  „Stahl  und  €i*eu"  von  f.  Jlpril  \m.)  —  einfachste  Reinigung  in  höchstens  u  minuten 
ohne  Belisilgnng  der  Arbeiter  durch  Bitxe  und  obae  Unterbrechung  der  Baserxruguug.  —  Ta 
Deutschland,  England,  Jimerika,  Österreich  und  anderen  Lindern  in  ca.  2  Jahren  weit  über 
2000  Anlagen  ausgeführt.  -  Ulte  Generatoren  anderer  Systeae  lassen  sich  ohne  grosse  Kosten 
und  in  kürzester  Seit  aacb  dea  Duff-Systea  uabaueu. 

IV.  Dampf- Stocblochwscbliisse  D.R.P.  angemeldet. 

Durch  diese  Apparate  wird  beim  Stocben  der  Austritt  des  Bases  aas  dea  Stocbloebern 
der  Bcueratoren  ait  absoluter  Sicherheit  eerbiadert. 

V.  den  neuen  Wbitfield-tiaserzenger  D.R.P.  Dr.  i44$$o, 
zahlreiche  flnslandspatente  fir  Kraftgasanlagcn. 

DJs  ietxt  ton  aas  ca.  25  CUeardale-öfen  und  30  Generatoren  System  Dutf 
and  Olhitffeld  geliefert,  bexw.  ia  Ban  begriffen. 
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S Einziges  Erzeugnifs 
tahlformgufs 

in  Rohgufs  und  fertig  bearbeitet 
bis  zu  den  schwersten 
StUckgewichten. 


•1 


fQr  Maschinen-,  Schifft-  «4 

Bruckenbau  uod  ElektridtKtswerfca. 

—  Z  a  h  n  r  ä  (1  e  r  — ^— 

mit  der  Maschine  geformt. 
QrSfate  LeliitnntrsfalilykeH.  Rauch*  Meferwnt;. 


7686 


[SeparaiionstrommBin  tovia 


a^e  Aulbnreil  u  nn»a  ppa  r  a  I  e 


JustusSlahlschmidtsche 
^  Werke  Ges  m.b.H. 

Crcuzthal  Westf. 


JfL 


75»8 


Zschocke's  Maschinenfabrik 

Kaiserslautern,  Rheinpfalz 

baut  als  Spezialität 

Zentrifugal -Pumpen. 


Bewährteste  Ausführung. 
Pumpen  tod  40—800  mm  Rohr- 
durchmesser  slels  am  Lager.  8200 


Einrichtung  von 
Kleinbessemerei  -  Anlagen 

Verfahren  u.  Patente  Zenzei-Schmitz. 


Flu(«el«enform 
nur»  37-**  kf 
FrtUf  k,  SO  •/. 
Dvhnuog. 

FluftaUhlform- 
füll  46-66  kg 
Fo-tigk..    16  »o 

DrhailDR. 

Werkieus«tahl- 
(ormguls  60  bfe 
70  k«  Festig  k  , 
10  •*,  Dahouof. 

Konvcrtergrau 
guFs  16   30  k„ 
Paatirk. 

Dynamostihl 
(Uli    mit  dar 
i-ttt,!.  magne- 
tiachen  Indnk- 
Uuu-kurv«. 

TsmperstaM 


Fr.  Gebauer,  Berlin  N.W.  87 

Maschinenfabrik,  Eisen-  u.  Metallgießerei 
Kessel-  und  Kupferschmiede,  «nt 


H 


ochofonformen 


aun  elektrolyt  Kupfer  ge- 
-rlimiedpt  sowie  aus  feinst.  Brome 
KegOHsen.  —  Kflhlkanten  sowie 
Facongafg  m  jeden  Gewicht. 
Phosphorkupfer,  Phosphcrzinn, 
Mangankupter,  Siliciumkuplcr, 

Lager- Weifsmetalle  i*-QuaL 
Stangen  oid  Drähte  an  Ploiilitrtruit.  Iniiir  etc 

Gebrüder  Kemper,  Olpe  i.  Westf. 

Metallgießerei,  Armatarenfabrik, 

Wali-  and  Hammerwerk.  BOffl 
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MORGAN  COISTRUCTM  co 

WORCESTER,  MASS.,  U.  S.  A. 

Ausschliessliche  SpezialltiC: 

Kontinuierliche  Walzwerke. 


Kontinuierliche  Prozesse  arbeiten  automatisch  und  fahren  zu  guten  Leistungen. 
Die  mit  Unterbrechung  arbeitenden  Prozesse  sind  zeitraubend,  verschwenderisch  u.  ermüdend. 

Fünfundzwanzig  Walzwerke  in  Betrieb. 

Kontinuierliche  Walmwerhe  für  Knüppel,  Handelseisen,  Bandeisen  und  Draht. 
Kontinuierliche  und  fliegende  Schoren. 

Kontinuierlich«  Wärme -Oejen. 
Kontinuierliche  Drahtaäge. 

=  Kontinuierliche  Gasgeneratoren  = 

  NEUES  PATENT   

Speziell  für  backende  Kohlen  geeignet. 
Kontinuierliche  Prozesse  führen  zu  kontinuierlichem  Qewinne. 

Europäische  Agenten: 

JULIAN  KENNEDY,  SAHLIN  &  Co.,  I™ 

7696  1,  Arundel  Street,  Strand, 

Telegramm-Adresie :  SAHLIN,  LONDON.  LONDON,    W.  C. 


technisches  Bufeau 

Julian  Kennedy,  Sahlin  &  Co. 

Begutachtung  und  Kostenanschläge,  ^= 
Entwürfe,  Zeichnungen,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 

von  Anlagen  für 

Hochofenwerke,  Stahlwerke,  Walzwerke, 

Eisenkonstruktionen. 


BURE AUX: 


LONDON,  W.  C,  1.  Arundel  Street,  Strand. 

Telegramm -Adresse:  „Sahlin  London."  747tJ 
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Krigar  *  Ibsscn 


SpezialTabriK  Tir 
6iesscrel-£inrfchtungen 


ftannooer 

Präzisions- 
Hochdruckgebläse 


ganz  aus  Eisen  ohne  Dichtungsmasse 
mit  verbesserter  Lagerkonstruktion  und 
%  bedeutend  geringerem  Kraftbedarf, 

Bis  8  m  W.S.,  bei  hohem  Wirkungsgrad. 

s  fir  Jeden  Antrieb  und  jede  Eeisiiig. 


Fabrik  feuerfester  Produkte 
Rudolf  König,  Annen  i.  Westf. 

Feuerfeste  Steine 


fir  kftchste  Hitzegrade. 
Chamette-  Muffeln  und  Fermsteine  j»der  Art 


8192 


Separation  ström  mein 
gelochhe  Bleche  aller  Art 
und  Filrerrohre .  - 


»Ii] 
Ii  Iii 


7925 


Bertram  &  Qraf 

LÜBECK. 
Schwedisches  Holzkohlen  -  Roheisen. 
Schwedisches  fiolzkohlen-Stahleisen 

zur  Tiegelstzhllabrikatien  u.  s.  w. 

Schwedischer  Holzkohlen -Stahl 

in  Form  von: 

Ingots, 

Knflppeln, 
Platinen, 
Stangen, 

Walzdraht, 
Bandern 
(warm-  und  kaltgewalzt, 
ungehärtet  und  gehartet) 


u.  s.  w. 


762« 


GttoGruscm&C9 

•  BUCKAU 


liefern 


STAHLCUSS 


besrer  BeschaFfenheif 

Hüttenwerke,- •• 

für    SCHIFFSWERFTE «. 

Maschinenfabriken 


KorK.Kieselfjuhi 


j|d^^^#  u  Asbe^T. 
für  Wärme  t  KälteschutzJ 

G  p  ünz  w  e  ig  iH  a  pfm  r,  n  j 

6  mbH  Ludwig  sh  ;  i  e  rv 


Slaatsmedallle  für  gewerbliche  Leistung«" 

Drahtseile  ^.I^^Vm L_  Draht 
aller  Hrt  ^^^W  DraM" 

JJrahtseilfabriK^^  gellccMc 
JJrahfwerk 
Hanfseilerei. 

Qeorg  Hecfel 
raarnritcfcML 


hanlselle 


jtgründir  08*^ 


Prämiiert  auf  18  Omstellungen 


Seifförde- 
ruifn 


oogle 
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DÜRR-KESSEL 


L«,dk««i.         fir  Lud-  ni  SehHfszwecke.         1  fc 

Eingeführt  bei  der  Kneg»- 
und  Handelsmarine. 

PateeUert  1b  alles  «rröfsere» 
Staaten  Keropa*. 

VeNstlndig  getrennte  Waner-  u. 
Damef-Zirculatien. 

Hydraul.  Nietung,  ä 

Speisewasser« 

Vorwärmer 

mit  höchstem 
Nutzeffekt. 

Apparate  aller  Art 

la.  Referenzen. 

Dampf  -Ueberhitzer  für  alle  Kesselsysteme. 
WÄSSERREIMGER. 

DOsseldorf-Ratinger  Röhrenkessel-Fabrik  witd.  Dürr  Ä  Co. 

RATI  INGEN  l>oi  DÜMseldorf,  774s 

Orölfete  und  leistungsfähigste  Röhrenke886lfabrik  Deutschlands. 
Ausstellung  Düsseldorf  1902:  Silberne  Staatsmedaille  und  goldene  Ausstellungs- 

Medaille  (als  höchste  Auszeichnung). 


Paris  1900:  I  gold., 
2  silb.  Medaillen. 


Bandeisenwickelmaschine 

  r>.  ic.  f».   

Grofser  Erfolg,  ausgezeichnet  arbeitend,  50  0  0  Ersparnis  beim  Wickeln, 

kein  Ausschurs,  Erhöhung  der  Produktion. 

Lizenz  an  interessierte  Hüttenwerke  zu  vergeben.   


In-  und  Auslandspatente  verkauf  lieh. 


F.  Hendrickx,  Ingenieur 

Betriebsleiter  der  maschinellen  und  elektrischen  Einrichtungen  im  Stahl-  und  Walzwerk 

Yurjewski-Sawod,  Gouv.  d'Ekaterinoslaw  (Süd -Rufsland). 


7996 


rEWEliKSCHAFT  1>0  Yt  I\ 


Schrauben«  und  Nietenfabrik 
HERNE  i.  W-  1.  — 

Spezialität: 


Mascbinensc  hranben ,  Anschweifseoden,  Muttern  etc. 

Sehranhen  Jeglicher  Dlmenslenen  und  Kopfformen 

prompt  nach  Bestellung. 
Man  verlange  Preisliste  resp.  Anstellung.  7860 
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preu§ijd)er  Beamten -Verein 

in  Hannover 

(Protektor:  Seine  Majestät  4er  Kaiser) 


Lebensversicherungs-Gesellschaft  fllr  alle  deutschen  Reicht-,  Staats-  u.  Kommunal beamte,  Geistliche, 
Lehrer,  Lehrerinnen,  Rechtsanwälte,  Aerzte,  Zahnarzt«,  Tierärzte,  Ingenieure,  Architekten,  kauf- 
männische und  sonstige  Privafc-Be&mte. 

ücr sicher unqsbcstand  240  500  297  Iii.    üermöflcnstcstand  76  »30  000  ID. 
UefterscDuss  in  Geschämjahre  1902:  2512526  ID. 

Alle  Gewinne  werden  zugunsten  der  Mitglieder  der  Lebensversicherung  verwendet.  Die  Zahlung 
der  Dividenden,  die  von  Jahr  zu  Jahr  steigen  und  bei  älteren  Versicherungen  bereits  80  bis  90 •/•  der  Jahres- 
prämie betragen,  beginnt  mit  dem  ersten  Jahre.  Betrieb  ohne  bezahlte  Agenten  und  deshalb  die 
niedrigsten  Verwaltungskosten  aller  deutschen  Gesellschaften. 

Wer  rechnen  kann,  wird  sich  davon  Uberzeugen,  daß  der  Verein  unter  allen  Gesellschaften  die 
günstigsten  Bedingungen  bietet. 

Zusendung  der  Drucksachen  erfolgt  auf  Anfordern  kostenfrei  durch 

Die  Direktion  des  Preussiscften  Beamten-Uereins  in  Hannover. 


11 


Hfl  etcr  Orvckiftchrn- Anfordminsr  «roll*  man  au'  di>  Ankflndlgiinr  In  dt*»«rr  jT^lMchrtfl  Btxof  ■ehfftrn 


INDUSTRIELLE  ANLÜGEN  aller  Art 


fotografiert  in  vollem  Betriebe  anerkannt  lebenswahr  und  scharf 


767« 


WILLI  ROERTS,  Industrie-Fotograf,  HANNOVER. 


Cliches 

in 

Holzschnitt. 
Galvanos 

( Kuptercliches ) 
auf  Holz- 

7953  Und 

Bleitufs 


'Hölzschnitt 
Zinkätzung 


Zinkos 

uad 

Autotypien 

in  Zink  und 
Kupfer. 

PitUgr.  irftiiBM 

und 
Entwürfe. 


pubenschwellen 


eichene  «*  buchene  *  kieferne 

auf  Wunsch  nach  Bahnvorschrift  imprägniert, 
  ■     .     ■  liefern  ■ 

Gebr.  Himmelsbach,  Freiburg  in  Baden. 


automatische  Zylinder- Entwässerungs- 
Apparate,  automat.  Kondenswasser- 
Rück lei ter ,  ölreinigungs -  Apparate, 
Wasserreinigungs-Apparate,  Dampfdruck- 
und  Speisewasser  Regler,  Vorwärmer, 
Feuerungsgase  -  Untersuchungs  -  Apparate 
■od  üb  Li.  udern  Armaturen  »feriert  killtfii 


7704 


ftrthur  Srillo,  Düsseldorf, 

Hospitalstraße  5. 


Gebr.  Howaldt's 

selbstwirkende 

Metall- 
paokung 

för  alle  Sorten  von  Stapr. 
blchs 


Bereits  Ober  4«  000  Utse 
in  Betrieb  bei  Dampfscbiffen 
und  Fabriken. 

Nllheres  durch  Prospekt« 
bei  7661 

Howaldtewerke,  Kiel. 


Digitized  by  Google 


16.  Juni  1904. 


„STAU!,  UND  EISEN." 


Nr.  12. 


106 


WEGELIN  &  HÜBNER,  A.-G,  HALLE  a.  S. 

Maschinenfabrik,  Eisengiefserei  und  Kesselschmiede. 

Spezialitäten  seit  30  .Tatiren: 


Filterpressen. 

Eis-  und  Kühlmaschinen. 


Dampfmaschinen. 
Pumpen  aller  Art. 
Ouplexpumpen. 
Luftpumpen  u.  Kompressoren. 
Vakuum-Apparate. 
Vakuum-Trockenschranke  u. 
•Trockenapparate. 


Senkpumpen.  Wasserhaltungen. 

Extraktions  •  Apparate. 

Dampfkessel  aller  Art. 

Wasserreinigungen. 

Alle  Kesselschmiedearbeiten. 

Hydraulische  Pressen.  »im 

Hydraulische  Presspumpen. 


Komplette  CttiriCbtlingen  von  Zuckerfabriken  und  Raffinerien ;  Bierbrauerelen,  Chemischen,  Farben-,  Leim-, 
Paraffin-,  Stearin..  Ceresin-  u.  Seifenfabriken:  Glyzerin-Raffinerien:  Harz-  u.  Teerdattlllationen ;  kompl.  Feit- 
spaltereien :  Fettsäure  •  Vakuum  -  Destillation«  •  Anlagen:  Kompressions-  und  Verflussigungs- Anlagen;  Extraktions- 
anlagen; Suporphosphatfabriken;  Ammoniaksodafabriken;  Milchpulver-  u.  Mllchzuckeranlagen;  Anlagen  zur  Er- 
zeugung von  Gerbstoff,  sowie  Blutlaugensalz;  Brikettfabriken;  kompl.  Petroleum-Raffinerien;  Tankanlagen  usw. 


8221 


4P— BD  %  Kohlenersparnis 

erzielt  man  hei  Flammofen   I>  ..^,-4  f'  n  .y      Die  Feuerung  ist  bei  jedem  achon 

durch  die  mir  patentierte    HUB LluUt3I  1111g*    vorhandenen    Ofen    bequem  und 
billig  anzubringen.    Bewartung  recht  einfach.   Viele  Feuerungen  bereits  mit  gleich  guten 
Resultaten  im  Betriebe;  obiger  Erfolg  nachweisbar;  besonders  geeignet  für  metallurgische 
Oefen,  z.B.  Paddel-,  Schweifs-  and  Rollofen.    Auch  bei  Kesseln  hohe  Kohlenersparnis. 
Best«  Referenzen  and  Zeugnisse.  Ansiandspatente  verkäuflich. 

Zu  verkaufen  oder  in  Lizenz  zu  vergeben  ist  das  Patent 

oaf  elaen  Ofnn  mit  mechanischer  Fortbewegung  des  zu  erwärmenden  (Juts.   Beat  geeignet 
für  Schweifs-  und  Rollöfen.   Bereits  mit  gutem  Erfolg  ausgeführt. 
Vertretung  für  Rheinland  und  Westfalen :  Herren  Boeeker  &  Co.,  Schalke  I.  Westf. 

1 1  rrnuin  ii  G-asch, 

Betriebschef  des  Blech-  u.  Stabeisenwaltwerks  der  Russ.  Maschinenbau- Oes.  Hartmann, 
7701  Lmfrsaiialc,  flouv.  Jekaterino*lnw  (Sfld-Rnfsland). 


Digitized  by  Google 


1<* 


Nr.  12. 


„STAHL  UND  EISEN. 


16.  Juni  1904. 


Export  nach  Russland! 


t 
o 

& 
- 
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3 

a 

a 
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Dampfkessel-  und  Maschinenbau -Aktien -Gesellschaft 
„W.  FITZNER  und  K.  GAMPER" 

in  Sosnowice,  Gouv.  Petrikau,  Rufsland  (Polen) 

wünscht  mit  Spezialfabriken  wegen  gemeinschaftlicher  Fabrikation  von  Maschinen,  Apparaten 
und  dergl.,  deren  Einfuhr  nach  Rußland  infolge  des  neu  projektierten  Zolltarifs  erschwert 
wird,  in  Verbindung  zu  treten. 

Die  Gesellschaft  verfügt  Uber  eine  modern  eingerichtete  Kesselschmiede,  Brückenbauanstalt, 
Wassergas-Schweißerei,  ein  starkes  hydraulisches  Preßwerk,  Eisen-  und  Metallgießerei  und 
mechanische  Werkstätten.  Die  Fabriken  sind  mit  den  größten  und  modernsten  elektrisch, 
hydraulisch  nnd  pneumatisch  angetriebenen  Bearbeitungsmaschinen  ausgerüstet. 

Eigene  Bureaus  an  den  wichtigsten  Stellen  des  rassischen  Reiches  —  in  St.  Petersburg, 
Hoskau,  Kiew«  Charkow,  Jekateriooslaw,  Odessa,  I  I  I  iis,  Baku,  Jekaterlnbnrg  (Ural).  Warschau, 
Lodz  und  Riga  —  mit  tüchtigen  technisch  und  kaufmännisch  gebildeten  Vertretern,  ermöglichen 
der  Oesellschaft  den  Verkehr  mit  allen  entferntesten  Punkten  des  Reiches. 

Leistungsfähigkeit  bis  15  000  000  Mark  jährlich.  8246 


Feuerungs-  Apparat. 

Für  einen  vorzüglich  arbeitenden,  gut 
eingeführten  und  patentierten  mechanischen 

Kesselfeuerungs-Apparat  (2  D.R.P.) 
sind  noch  Lizenzen  für  Fabrikation 

und  Vertrieb  in  verschiedenen  Teilen  Deutsch- 
lands zu  vergeben.  Vorzüglich  geeignet  für 
Kesselfabriken  und  mechanische  Werkstätten. 

N&here  Auskunft  durch  Ol.  Bonnen- 
berrg-,  DÜHseldorl .  soö» 


Winden 


Diplomierter  Ingenieur, 

Deutscher,  31  Jahre  alt,  mit  Sprachkenntnissen 
(Franz.,  Engl.,  Ital.),  repräsontationttfahig,  seit 
8  Jahren  in  der  Praxis  stehend,  mit  reichen  Er- 
fahrungen in  Betrieb  und  Bau  von  Hochofen-  und 
Walzwerksanlagen  und  den  zugehörigen  maschi- 
nellen Einrichtungen,  gewandt  im  Konstruioren 
und  Entwerfen,  sncht  andere  Stellang  In  Betrieb 
Oder  Unn  au,  Ausland  nicht  ausgeschlossen.  Beste 
Referenzen.  —  Gefl.  Offerten  nnter  Nr.  822(1  an 
die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Ein  tüchtiger  Kaafniann, 

seit  7  Jahren  Inhaber  eines  Zivilingenieur- 
Geschäfts,  Muoht  fttr  Berlin  etc.  passende 
und  lohnende  Vertretung  eines  leistunga-' 
fähigen  eingeführten  Werkes.  • 
Angebote  direkt  an  Hcriniiüii  Wlexn^r,' 
Chiirlottnnburg:,  Stuttgarterplatz  1.  8248J 

IntrAtlianr  Leobener,  mit  beiden  Staats-] 
lllgCIlIUUl  ,  prüfungen  und  Ö1/»  jähr.  Praxis 
in  Konstruktionsbureau  und  Betrieb,  80  Jahre  alt, 
ledig,  militärfrei,  sucht  Anstellung  als  Assistent 
In  einem  Klsenhlittenbetriebe.  Verfügt  Uber  gut« 
Zeugnisse.  Offerten  an  die  Expedition  dieser 
Zeitschrift  unter  A.  8176. 


Susi 


Nur  für  Griefsereien! 

Die  neueste  Anleitung  zur  Herstellung  einer 

Sandform  für  Mark  6,—. 
Hunderte  von  Mark  werden  für  Bindemittel  erspart. 

7840  b^  R.  P.  Grothe,  Cham.  Fabrik,  Barby. 

PATENTE 

Max  Steinhoff,  Eönigl.  Bergastessor  a.  D ., 
Felix  Neubauer,  Maschin. -Ingenieur, 

staatlich  geprüfter  Bauführer.  784b 
BERLIN  N.W.  6,  LuisenstraTse  17. 


Cheraisch-teckniscfcei  Uhorattriin 
von  3r.  Müh.  Vbörner 

vereid.  Stadt-  und  Handels -Chemiker 

 »-c  Osnabrück.   

Wpe<;lnlitJit  t  Genaueste  Untersuchungen 
u.  Heiiw«rthstali«mungea  mittelst  calorlmetr  ucher 
Bomb«  slmmtl.  Brennmaterialien,  sowie  Analysen 
aller  Berg-  u.  Hatten producte.Thone  u  feuerfester 
Materialien,  Null-  n.  Genutswasser  etc.  7888 


Digitized  by  Google 


16.  Juni  1904. 


„STAHL  UND  EI8BN.' 


Nr.  12 


107 


Kölner  Eisenwerk,  Brühl  b.  Köln 


Gröfste  und  leistungsfähigste  Roststab. Giefserei 

Alleinige  Fabrik  der  Sidei-onit- Roststäbe. 

JRoststäbe  in  allen  Fa^ons.  Entwürfe  zu  Feuerungsanlagen. 

Lieteranten  des  Ober-Hotmarschallamtes  Sr.  Maj.  des  Kaisers  und  Königs.  7886 
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Her  liefert  für  erfahrungsgemäß  guten  Bang  Konstruierte 
Zeichnungen  für  Frofileisen-Kaliberwalzen? 

Offerten  unter  Z.  823?  befördert  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


J.  Q.  Cotta'sche  Buchhandlung  Nachfolger 

Stuttgart  und  Berlin. 

Soeben  erschienen! 

Die  gemischten  Werfte 
im  deutschen  Qroßeisengewerbe 

Ein  Beitrag 
zur  Frage  der  Konzentration  der  Industrie 


von 


Hans  Eideon  Heymann 

(VlUnchener  Volkswirtschaftliche  Studien.  Herausgegeben 
von  Lujo  Brentano  und  Walther  Lötz    65.  Stück) 

8247  Geheftet  7  Mark 

Zu  beziehen  durch  die  meisten  Buchhandlungen 


Fräsern 
jeden  Profile  und  Zähnung 
aus  Schnellbetriebstahl. 

Vogel  &  Schemmann, 

Kabel  b.  Hagen  i.  W  mi 


JprHartotiK7] 


SpeuaNJngebotJs 

isenfMrrrri 

itgeieien. 


Strohückt, 
' ".fr<f(  zen  Hissen  Betfftit 

Cisenbetfen«  NKONKM 


79W 


Silberne  Medaille 
Geschmiedete 


5/'  »na  — w:  wmmk 


Hochofenformen, 

Kühlkasten,    Kühlplatten  etc. 
  Wnlysoiilnjföf,   

Metall  fac,ongufs  jeder  Legierung 

liefern  nur  !*■  Qualität 

Westfälische  Metallwerke,  Goercke  &  Co., 

Annen  i.  \V .  7770 


Im  Gesenk  u.  hainmera;eacbmledete 

jeder  Form 
in nl  (iröfne 


Flui  ucsenK  u.  namniernc! 
aCODstttcke 
•  (ipcnell 

Massenartikel),  au»  EUaen  u.  Stahl,  n  Modelt  od.  Zeichn 


•y  liefert  in  aauberstar  Ausführung  j|. 

%A  Edmund  Brand,  Magen  l  ui.  7% 

^V*7      HIHI  8*flr-  1881.  \J 


Eine  gebrauchte 

Rangierlokomotive, 

1(X>7  mm  Spurweite,  wird 

zu  kaufen  gesucht. 

Offerten  sind  zu  richten  an  Ifö  Kaolin-  oeh 
Chamottefabrik8  Akt.-Bolag,  Bromölla, 

Schweden.  $2&» 
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AUFZÜGE 


Haspel-  und  Windwerke, 
Verlade-  u.  Transport-Vorrichtungen. 

GEBRÜDER  WEISMÜLLER 

Maschinenfabrik  8014 

Frankfurt  a.M.  Bockenheim. 

  K.  P.  Staatsmedaille  in  Gold.   


KRJlflE 


Inoxydations-Öfen 

neueste  bedeutend  verbesserte  Konstruktion,  zur  Rost -Sicherung  des  Guiseisens 

baut  und  wetzt  in  Betrieb  unter  Garantie 

O.  Weigreliit,  Hyü- Ingenieur,  Cötlien  (Anhnlt).  8|66 


Öffentlicher  Verkauf  eines  Giefserei- 
Kranen  für  Stahlwerk. 

Am  Donnerstag  den  -H.  Jnnl  1904,  um  10  Uhr 
Tormlttags,  wird  in  den  Workstatten  der  Oesell- 
ichaft  „La  Mense-  in  Sclesiln  (Liege •Belglqoe) 
öffentlich  versteigert: 

ein  Gie  Isere  i  I  o  komo  tivk  ra  n  ror  Gielsersistihlwerk. 

Dieser  Kran,  welcher  57  850  Franca  gekostet 
hat,  befindet  sieh  in  den  Konstruktionswerkstatten 
der  Gesellschaft  „La  Meuse". 

Zu  dem  Kran  gehören:  ein  Dampfkessel,  zwei 
Dampfzylinder,  um  den  ganzen  Apparat  von  der 
Stelle  zu  bewegen,  und  zwei  Dampfzylinder,  um 
die  Druckpumpen,  welche  den  hydraulischen  Appa- 
raten das  Wasser  liefern,  funktionieren  zu  lassen. 

Die  Bewegung  des  Hebens  und  der  Rotation 
des  Kranstanders  und  diejenige  der  Fortrückung 
des  Gestells,  welches  den  Giefslöffel  tragt,  sind 
mittels  Wasser  unter  Druck  mechanisch  erzielt. 

Die  Bewegung  der  Wippe  des  Giefslöffels  wird 
durch  hydraulischen  Druck  bewirkt. 

Die  Versteigerung  wird  gegen  bar  stattfinden 
mit  10  Prozent  Zuschlag  für  Unkosten. 

Nähere  Auskunft  103,  Rae  de  la  Sonrce,  in 
Salnt-Gllleg-Brttssel  (Belgien).  8251 


Patentverkauf  oder  Lizenzerteilung! 

Die  Inhaber  des  D.  R.  P.  Nr.  122  837,  betreffend 
,, Vorrichtung  zum  Verzinken  langgestreckter  Gegenstande", 

wünschen  ihre  Palentrechte  an  Inland.  Fabrikanten 
abzutreten  bezw.  Letzteren  Lizenz  zur  Fabrikation  zu 
erteilen  und  bitten,  geil.  Anerbieten  an  jasPatenthnreau 
R  ob.  R.  Schaidt,  Inh.  Patentanw.  Paul  Müller,  Berlin  S.W.  46, 
JtoniggriUerstrafse  70,  gelangen  zu  lassen.  8245 


Zentrifugal-Pumpen 

bewährteste  Ausführung. 
Riemen-  oder  elektrischer  Antrieb. 
Praktischste  billigste  Pumpe 
jeder  8rfts»e  für  jede  f lüsslgkett. 

MtrtN  auf  Lager. 


Bopp  &  Reuther,  Mannheim. 


Vertretung 

leistungsfähiger  Mangan-  und  Eisenerz- 
gruben  für  Deutschland  sueht  bei  den 
Hüttenwerken  eingeführte  Firma.  Die- 
selbe übernimmt  auch  Yerfracbtong  und 
Bemusterung.    Erstklassige  Referenzen. 

Offerten  unter  G.  8186  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 
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BOGDAN  GI8ETIU8 

Lithographische  Anstalt  und  Steindruckerei 

BERLIN  W.  g. 

Maschinen-,  f)itten%  Bergwesen,  Kartographie  und  Architektur. 

Neu    GiSälffrUCk  Neu 

PfttCBt  angciiM-ldet  1M1. 

Schönste  and  billigste  Vervielfältigung  schwarzer  Strichzeic 

Ersatz  für  Lichtpause,  Aulographie  und  Photolithograpliie. 


Klassiker- Bibliothek 

für  3«  Mark  wird  sofort  komplett  geliefert 
gegen  monatliche  Teilzahlungen  von  3  Mark  an: 

1.  Schillers  Werke  ...    12  Binde 

2.  Goethes  Werke  ...    16  » 

3.  Leasings  Werke  ...    6  „ 

4.  Körners  Werke  ...  2 

5.  Hauffs  Werke  ....  5 

6.  Lenaus  Werke    ...     2  . 

7.  Kleists  Werke  ....    2  n 

8.  Unlands  Werke  ...     3  . 
.  9.  Shakespeares  Werke   12  „ 

10.  Heines  Werke  ....   12  . 
zusammen  72  Binde  in  24  prachtvollen  Ganzleinen- 
banden  geb.,  tadellos  neu. 

KARL  HERMANN  OTTO  &  Cie., 

8M4       Sc h ö ne berg- Be r I i n ,  Martin  Lutherstr. 56. 
Vor  kurzem  wurde  kplL: 

Prof.  A  Ledebur. 

Handbuch  der  Eisenhüttenkunde. 

4.  neubearb.  Aufl. 
3  Bände  gebunden  45,60  Mark. 

Auch  gegen  5  Mark  Monatsrate  durch        7602 b 


Hermann  Meusser,  Spezialbuchh.  für  Techno l. 

BERLIN  W.  35/42,  Steglitzerstraße  58. 


Patentanwalt 

Dr.  E.  A.  Franz  Düring 

Chemiker  «tos 
BERLIN  W.  30,  Habsburgerstr.  14. 


Erfahrener  Techniker, 

gewandter  Konstrukteur  für  Klein-Hebezeugbau 

und  Flaschenzflge,  in  eine  kleinere  Fabrik  in  der 
Schweiz  gesucht. 

Offerten  mit  Zeugniskopien  begleitet  und  mit 
Anpabe  der  Ansprüche  befördert  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift  unter  Chiffre  A.  Z.  8241. 


Beka/iiiitmactiiuiig. 

Die  Mttnchener  Trambahn  Aktien-Gesellschaft 

verkauft  die  am  alten  Lagerplatz  an  der  Thal- 
kirchnerstraüe  No.  120  derseit  lagernden  Hart- 
wich-GnfsstahlsehieneB  nebst  Hartgafswelchen 
und  Klelueiaenzeog  im  ungefähren  Gewicht  von 
500  Tonnen  ab  Lagerplatz. 

Die  Verladung  der  Materialien  kann  in  nächster 
Nähe,  im  städtischen  Holz-  u.  Kohlenhof  erfolgen. 

Schriftliche  Angebote  sind  verschlossen  und 
versiegelt  bis  zum  20.  ds.  Mts.  an  die  Direktion 
der    Mtlnchener    Trambahn,    äußere  Wiener- 
Straße  No.28,  zu  senden,  woselbst  auch  die  näheren 
Bedingungen  erholt  werden  können. 
>a,  den  8.  Juni  1904. 
münchtner  Crambabn  fl.-ö. 
Oer  Vorstand: 

Olx,  Direktor. 

Fflr  England  wird  gesuent  ein 

Ingenieur, 

erfahrener  Konstrukteur,  Spezialist  für  Bau  erst- 
klassiger Petroleum-,  Benzin-  und  Roh-Naphtha- 
Motoren,  mit  gründlicher  Werkstatt-  und  Bureau- 
praxis.   Kenntnis  der  engl.  Sprache  erlorderlich. 

AusfOhrliche  Angebote,  enthaltend  Lebenslauf, 
Bildungsgang,  Zeugnisabschr.,  Gehaltsanspr.  sowie 
Angabe  des  Mililärverh.  und  des  er.  Eintriltstermins, 
sind  zu  richten  unter  D.  V.  811  an  H  aasen - 
stein  &  Yogier,  A.-G.,  Berlin  W.  8.  8240 

Gr  e  s  11  c  h  t 

jüngerer  Maschineningenieur, 

mit  dem  Walzwerksbetrieb  vertraut. 

Offerten  sub  K.  0.  3160  an  Rudolf 
Mohnp,  Köln.  826u 

in  im  Elsenerz-,  Zink-  und  Bleierzbergbau 

praktisch  erfahrener  und  akadem.  gebildeter 

Bergingenieur 

für  Betrieb  und  Verwaltungsdienst  sofort  zu 
engagieren  gesucht.  Es  wird  nur  auf  eine  erste 
Kraft  reflektiert.  Bewerbungen  mit  Lebenslauf. 
Zeugnisabschriften   und    Gehaltsansprüchen  sub 

J.  E.  7211  an  Rudolf  Moese,  Berlin  s.w., 
erbeten.  8154 
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Aktiengesellschaft  für  Feld-  und  Kleinbahnen-Bedarf 

vormals  ORENSTEIN  &  KOPPEL,  BERLIN. 


Industriebahn-  und  Lokomotivfabrik. 


Spezial- 
Wagen 
zum  Trans 
port  von 
Chargier 
mulden 
zum 
Beschicken 

der 
Martinofen, 


•  JClfö 


Man 
verlange 
Kesten- 
Anschlag. 

8222d 


Herstellung  von  Gleisanlagen  u.  Spezialwagen  jeder  Art 

in  Schmal-  und  Normalspur  für  Hüttenwerke,  Gießereien  etc. 


pabrikanwesen. 

Ein  zum  Betrieb  von  Eisenkonstruktionen,  Brückenbau,  Wellblech- 
fabrikation, Verzinkerei  gut  eingerichtetes,  mit  Gleisanschlufs  versehenes, 
fast  neues  Fabrikanwesen  in  der  Nähe  von  Mannheim  ist  sofort  freihändig 
zu  verkaufen  oder  zu  vermieten. 

Offerten  sind  unter  M.  6  1620 b  an  Haasensteiii  &  Vogler,  Mann- 
heim, erbeten.  8206 

Als  Assistent 

des  Oberingenieurs  wird  von  einem  größeren  Stahl-  und  Walswerk  sur  Überwachung 
der  Masehinenanlagen  und  Werkstätten  ein  jüngerer  Ingenieur  gesucht 
Herren,  die  Erfahrung  In  der  Radsatzfabrikation  haben,  erhalten  den  Yorzug. 

Angebote  mit  Lebenslauf,  Gehaltsansprüchen  und  Angabe  des  Eintritts  erbeten 
unter  Chiffre  IVr.  8286  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Hütten-Chemiker  gesucht 

mit  mehrjähriger  Laboratoriums -Praxis  und  akademischer  Bildung  als  Assistent 
für  ein  Stahlwerkw-Tjuboratorium. 

Offerten  mit  Cnrriculum  vltae  und  Angabe  der  Gehaltsansprüche  sind  unter 
O.  JL>.  8265  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift  zu  richten. 


uiginzea  Dy  VjüOgiL 


15.  Juni  1904. 


In  einer  gröfseren  Maschinenfabrik  Rheinlands  ist  die  Stelle  eine« 

Giefeerei-Vorstandes 


Geeignete  Bewerber  mit  nachweisbar  erfolgreicher  Praxis,  welche  Imstande 
sind,  eine  Giefserei  mit  ca.  300—850  t  Monatsproduktion  energisch  nnd  umsichtig 
zu  leiten  und  mit  der  Herstellung  von  Masehlnenguls  in  Sand  und  Lehm,  sowie 
Formmaschinenbetrieb  durchaus  vertraut  sind,  belieben  ausführliche  Offerten  unter 
T.  ÖÄÄO  in  der  Expedition  dieser  Zeitschrift  niederzulegen. 

Diskretion  beiderseits  selbstverständlich. 


La  SOCIETß  des  LAMINOIRS  ä  TUBES 
d'HAUTMONT  (France)  demande  un  representant 
serieux  pour  la  Prusse  Rhinane.  8m> 

Adresser  offres  et  reTerences  k  la  Direction  ä  Hautmont  (Nord). 


Ingenieure  und  Techniker 
erEtl(«n  StelluBMn  d.  d.  Techn.  Bur.  ttplts  A  C»., 
Berlin  W.  57,  Powd»mer««r.  70».  *HVi 


Stellenauskiindigung. 

An  der 

Grofsherzoglich  Bad i s c he n  Baugewerkeschule 

zu  Karlsruhe 

*  eine  Lehrerstelle 

für  einen 

^Bauingenieur, 

der  besonders  in  der  Eisenkonslruküon  des  Hoch- 
baues und  deren  etat.  Berechnung  und  auf  dem 
Gebiete  der  Industriebauten  bewandert  ist,  auch 
eiaife  Erfahrung  in  der  Konstruktion  eiserner  Brücken 
besitzen  mufi,  bis  zum  1.  November  1904  zu  besetzen. 

Derselbe  muß  zugleich  befähigt  sein,  den  theore- 
tischen Unterriebt  in  der  Statik  und  Festigkeitslehre 
in  einer  den  Anforderungen  einer  technischen  Mittel- 
schule entsprechenden  Weise  zu  erteilen. 

Gediegene  Schul-  und  volle  Hochschulbildung, 
langjährige  und  vielseitige  praktische  Erfahrung  sind 
unerläßlich*  Vorbedingungen. 

Der  Inhaber  dieser  Stelle,  mit  der  die  Rechte 
eines  etatmäßigen  (pension Berechtigten)  Beamten 
verbunden  sind,  fuhrt  den  Titel  „Professor*.  Das 
zu  gewahrende  Gebalt  wird  nach  je  drei  Jahren  um 
fi(XJ  Mark  erhöht,  bis  das  Höchstgehalt  mit  Wohnungs- 
geld den  Betrag  von  5900  Mark  erreicht  hat 

Bewerbungen  unter  Auscblun  von  ausführlichem 
Lebenslauf,  beglaubigten  Zeugnis- Abschritten  und 
Gehaltsbedingungen  sind  bis  längstens  25.  Jaal  d.  Jb. 
bei  der  Grotiherzoglichen  Direktion  der  Baa> 
gewerkeflchule  Karlarube  einzureichen. 

Karlsruhe,  den  VI.  Mai  190*. 

Schlüter, 


I.  V.: 


8219 


Gr.  Baurat  und  Professor. 


Von  einem  greiseren  Hüttenwerk  wird  ein 

Betriebsingenieur 

für  das  Walavrerk  von  Eisenbahnoberbau- 
material  (Schienen,  Schwellen  etc.),  Trager, 
Grobeisen  usw.  zum  Eintritt  im  Spätsommer  d.  J. 

gesucht, 

Herren,  welche  mit  den  Abnahmeverhält nissen 
vollkommen  vertraut  sind  und  Ober  längere  Er- 
fahrung im  Walzen  von  Eisenbahnmaterial  und 
Formeisen  verfügen,  werden  gebeten,  Angebote 
mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Angabe  der 
Gehaltsansprfiche  und  des  Eintrittstermins  unter 
K.  H.  3078  an  Rudolf  Horn«  in  Köln  ein 
zureichen. 


Ein  erstklassiges  Stahlwerk 
Raisland  sucht 


in  Süd- 
erfahrenen, 

tüchtigen 

Stahl-Ingenieur 

behufs  Einrichtung  nnd  Leitung  einer 
größeren  Tiegelstahlgiefgerel.  Erwünscht, 
dafs  selbiger  Erfahrungen  im  mannigfaltigen 
Stahlharten  hat.  —  Ausführliche  Offerten  mit 
Gehaltaansprflchen  sub  J.  K.  64a 2  befördert 
Rudolf  Mosse,  Berlin  S.W.  8197 

Gesucht  für  Italien 

mit  Sits  in  Rom  Vertretung  reop.  Verbindung 
für  Vertrieb  auf  eigene  Rechnung  mit  leistungs- 
fähiger, in  Italien  niobt  vertretener  Fabrik  von 

8tahl 


a)  für  Steinbohrer, 

b)  fllr  die  Anfertigung  von 
Offerten  unter  J.  A. 

Mosse,  Berlin  8.W. 


befördert  Rudolf 
8208 
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gegen  feuchte  Wände. 


Die  Patent-Falztafeln  verwende 
„KOSmOS"  man   

Sofort  trockene  wandoberfiichen.  —  Wirkliebe  Auttrocknung  der  feuchten  Winde  durch  Luftspülung. 
Schutz  gegen  Wirme,  Kille,  Schall.  —  Ersparnis  an  Brennmaterial.   Seit  Jahren  bewihrt. 

! S""  p'mtrrel     A.  W.  Andernach  in  Beuel  am  Rhein. 


TVI eyer  Ttutsumy  Shokway 

Export       Osaka  Japan       Import  8268 
Vertreter  für  Deutschland:  Japan  Import  St  Export  Co.,  Berlin  S.  42,  Ritterstr.  9  u  10. 


Hochofen. 

Die  Besitzer  einiger  sich  in  Betrieb  befindenden  Eisenerzgruben,  in  nächster  Nähe 
der  Eisenbahn,  100  km  von  Barcelona,  wo  ein  grofees  Absatzgebiet  für  Blöcke  ist,  beab- 
sichtigen, weil  kein  Hochofen  in  der  Gegend,  einen  solchen  zu  bauen  von  30—40  Tonnen 
täglicher  Leistung.  Das  Erz  ist  grofsstückig,  mit  einem  Eisengehalt  von  40 — 50  Jb.  Man 
wünscht  sich  in  Verbindung  zu  setzen  mit  einem  Ingenieur  oder  einem  Werk,  welches  sich 
mit  dem  Bau  von  Hochöfen  befafst,  oder  mit  dem  Besitzer  eines  Hochofens,  welcher  die 
Einrichtung  ausführt,  sowie  die  Leitung  des  Betriebes  gegen  Gewinnanteil  übernimmt. 

Aufser  prima  Referenzen  ist  als  Garantie  wenigstens  20  %  Beteiligung  am  Einrichtungs- 
kapital  oder  Deponierung  des  Betrages  Bedingung. 

Näheres  zu  erfahren  bei  Hijos  de  Emiliano  Amann  in  Bilbao.  Auskunft  über  diese 
Firma  erteilen  die  Herren  KorfT  &  Honsberg  in  Remscheid  und  Ooldschmidt  &  Sethe 
in  Berlin,  Ritterstr.  119.  8262 

▼on  einem  grofsen  Eisenhüttenwerk  an  der  Haar  an  baldigem  • 
Eintritt  ein  tüchtiger,  akademisch  gebildeter 


In&enieur 


mit  Praxis  im  Walzwerksbetriebe  als  Assistent  des  Oberingenieurs,  sowie  ein 
tüchtiger,  akademisch  gebildeter 

aschinen -Ingenieur, 

der  einige  Jahre  auf  dem  Konstruktionsbureau  einer  Maschinenfabrik  gearbeitet 
öder  einige  Jahre  Praxis  im  Kessel-  und  Maschinenbetriebe  grofser  Fabriken  bat, 
als  Assistent  des  Oberingenieurs  zur  Überwachung  der  gesamten  Dampfkessel-  und 
Maschinen- Anlagen.  Bewerbungen  mit  Lebenslauf,  Gehaltsansprüchen  und  Aufgabe 
von  Referenzen  sub  O.  HüöÖ  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Flr  Export  regelrutfMg  gröfrere  Posten  Theoretisch  gebildeter  an«  praktisch  erfahrener 

alte  Eisenschienen  und  altes  Material 


Betriebsleiter  und  Dberingenieur 


Vertretungen 


gesucht.    Angabe  des  Profiles,  Lage  und  Preis  sub 

Y.B. 8192  an  Bad.  Mosse,  Berlin, Köniirstr. 5«.   8260    grühwer  Fabriken  der  Maschinen-  und  Kleineren- 

zengbranche,  durchaus  selbständige,  dispositions- 
fahig«»  erste  Kraft,  auch  kaufmännisch  nach  jeder 
Richtung  tüchtig  und  im  Verkehr  mit  der  Kund- 
schaft gewandt, 

sucht  passende,  möglichst  selbständige 
Stellung  im  Betriebe  oder  Bureau. 

PriniA  Zeugnisse  und  Referenzen. 
Offerten  erbeten  unter  Nr.  «»10  an  G.  L.  Baabe 
k  Co.,  Köln.  8263 


■geflucht  tob  ttchL  Ingenieur,  der  die  Maschinen- 
betriebe von  Nürnberg  und  Umgebung  besucht. 
Nur  erstklassige  Firmen  werden  berücksichtigt. 
Gefl.  Offorten  unter  €.  1808  an  Haasenstein  & 
r,  A..©.,  Nlrnberg.  82^8 

XIT..«  9 
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$iir  8ro$$indu$tr.elk, 


Syndikate,  Hüttenwerke! 

Ein  Kaulmann,  33  Jahre,  aus  altangesehener  Familie,  mit 
her  vorragenden  Kenntnissen  des  Hüttenwesens  und  der  Stahlbranche, 

des  MaNrhinenfaehes  und  der  Elektrotechnik,  jahrelang  im  Auslande  und 
Übersee  (England,  Afrika,  Amerika,  Indien)  gewesen,  mit  den  besten 
Beziehungen  im  Industriebezirke,  in  4  Sprachen  perfekt,  repräsentativ, 
organisatorisches  Talent,  routinierter  Verkaufer  und  mit  dem  Export  und 
Schiffahrtsverhaltnissen  der  gesamten  Welt  vertraut,  wfinst-ht  Sich  xn 
verändern.  — 

In  Anbetracht  seiner  weitgehenden  Erfahrungen,  Kenntnisse  und 
Beziehungen  reflektiert  er  nur  auf  eine  dauernde,  leitende  Stellung  aller- 
ersten Ranges  (auch  Ausland),  die  ihm  ermöglicht,  Reine  Fähigkeiten 
voll  auszunutzen.  — 

Prima  Referenzen  gegeben  und  verlangt.  —  Gefl.  Anerbieten  unter 
R.  7530  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Grotte*  lothringisches  Hüttenwerk  sucht  einen  akademisch  gebildeten 

Maschinen-Ingenieur 


Unterstätzung  des  Betriebsingenienrs.    Bedingung  nebeu  goten 
Kenntnissen  auch  Praxis  im  Betrieb.  Firm  im  Untersuchen  von  Haschinenanlagen 
Offerten  unter  W.  8243  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Für  eine  bedeutende  engl.  Dampfmaschinen- 
Fabrik  wird  ein 

tüchtiger  Konstrukteur 

gesucht,  der  gründliche  Erfahrungen  speziell  im 
Bau  von  erstklassigen  industriellen  Lokomobilen 
für  überhitzten  Dampf  besitzt.  Kenntnis  der  engl. 
Sprache  Vorbedingung.  Angebote  mit  Lebenslauf, 
Zeugnisabschriften,  Gehaitaansprüchen,  Angabe  des 
Militänrerh.  sowie  des  ev.  Emtrittstermins  sind  zu 
richten  unter  D.  U.  810  an  Haasenstein  & 
Vogler,  A.-G.,  Berlin  W.  8.  8889 

Für  Berlin 

gediegener  bei  der  Kundschaft  in  Norddeutschlsn<i 
eingeführter  Herr  der  CarT**ipllit- Branche 

und  einer  für  IVIf  LßTIiesit 
gesucht.   Lebensstellung.  8267 

H.  &  W.  Pataky,  Berlin  W.  50. 


Blechwalzwerks -Ingenieur, 

z.  Z.  auf  einem  der  ersten  Blechwalzwerke  Deutsch- 
lands, mit  der  Erzeugung  von  Grobblechen,  Kesael- 
böden,  Wellrohren  etc.  durchaus  vertraut,  erfah- 
rener Konstrukteur  und  umsichtiger  Betriebsleiter, 
wünscht  sich  gelegentlich  in  verändern. 

Ein  leistungsfähiges  Blechwalzwerk  könnte  auf 
Grund  eingehender  Spezialerfahrungen  durch  Ein* 
richtung  vonWassergas-Sohweifserei  und  Wellrohr- 
fabrikation erweitert  werden. 

Offerten  unter  Df.  H.  4747  an  Rodolf 
Düsseldorf. 


Erfahrener,  selbständiger 

Konstrukteur 

für  Hochofen-,  Stahl-  u.  Walzwerkselnrlchtungea* 

mit  "jähriger  Bureau-  und  8  jahriger  Betrieb»- 
praxis  im  In-  und  Auslande,  80  Jahre  alt,  neM 
passendes  Engagement. 

Suchender  anrieht  Denteeh  und  Kussisch,  gute 
Kenntnisse  im  Französischen  und  Englischen. 

Gefl.  Offerten  unter  B.  81Ö9  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 
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Heinrich  Lanz 

MANNHEIM.  *  BERLIN  W.  8. 

Verkäufe: 

1901:  945,    1902:  1116,    1903:  X! 

LOKOMOBILEN 

stationär  und  fahrbar. 


Filialen:  Breslau,  Königsberg  i. Pr.,  Köln,  Leipzig,  Rostow"  Don. 


Diplom.  Ingenieur, 

mit  langjährigen  Erfahrungen  im  allge. 
meinen  Maschinenbau  und  in  Elektro- 
technik, wünscht  sieh  an  einem  Hütten- 
Teehnigchen  Hureau  mit  Kapital  zu  be- 
teiligen und  die  Leltong  der  elektrotech- 
aiftehen  Abteilung  zu  übernehmen. 

Gefl.  Angebote  anter  S.  ts»31 »  erbeten 
an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


TiegelgufsstaW. 

Ingenieur,  Anfang  30er,  energisch, 
repr&sentationsfähig,  sprachenkundig,  mehr- 
jähriger Leiter  von  Oursstahlhütte  und 
Laboratorium  eine«  grölseren  Eisenwerkes, 
»Tin seht  sich  gelegentlieh  zu  verändern. 

Suchender  ist  mit  der  Herstellung  wie 
Verarbeitung  und  Verwendung  aller  Arten 
Tiegelatahl,  als  Schnelldreh-,  Waffen-,  Ge- 
schofs-,  Werkzeug-,  Fassongufsstahl  etc., 
sowie  den  AbBatzverhältnissen  und  Verkaufs- 
preisen gründlichst  vertraut  und  reflektiert 
mir  auf  dauernden  Posten  mit  selbständigem 
Wirkungskreise. 

Gefl.  Offerten  erbeten  unter  H.  M.  8224  an 
die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 
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Theisens  Patent 

Centrifugal-Cegensl  j  ü- 
Casreinigungs-Verfaiir  i, 

V 

Durch  Anwendung  eines  Spiral  -Centrifiigal- Gegenstroms  zwischen 
Gas  und  Wasch-  oder  Absorptionsflüssigkeit  ist  die  Oonstniction  ver- 
einfacht and  das  Verfahren  wesentlich  leistungsfähiger,  und  der  Kraffc- 
Terbrauch  vermindert.  Garantie  für  absolute  Reinheit,  Kühlung  und 
Trocknung  der  Gase  bei  selbstthatiger  Reinigung  des  Apparates.  Leichte 
Anpassung  für  die  verschiedensten  Verhältnisse. 

m        Eduard  Theisen,  München,  sieimistr.  «r.  i 


Für  die  Beaufsichtigung  unserer  maschinellen  als  elektrischen  Anlageu,  sowie 
flr  die  Reparatur-Werkstitte  suchen  wir  zum  1.  Januar  1905,  eventuell  früher, 
einen  sehr  tüchtigen,  tatkräftigen,  akademisch  gebildeten 


Maschinen-Ingenieur» 

weleher  sieh  durch  reiche  Erfahrung  im  Maschinenbetrieb  und  durch  gute  Zeugnisse 
legitimieren  kann. 

Offerten  mit  Gehaltsanspruchen  in  richten  an 

Eisenwerk  Kraft, 

Koks-,  Hochofen-  und  Zementwerk, 
8865  Kratzwieck  bei  Stettin. 

Redakteur 

für  ein«  monatlich  2  mal  erscheinende  toei-fir- 
nnd  rtuttenmcLnniaolie  Z«ltawshrlTt. 
mittleren  Umfange«  ««Mauclit. 

Geeignete  Persönlichkeiten  belieben  ihr«  Mel- 
dungen unter  Angabe  ihre«  Bildungsganges,  ihrer 
bisherigen  Tätigkeit  und  ihrer  Ansprüche  unter 
13.  H.  4R71  an  Rudolf  Möns«, 
Brealnii,  einzureichen.  8266 

Ingenieure  und  Techniker  erhalten 

Stellung  in  England 

durch  Standard,  Whiltou  Villa,  Vlcarage  Road. 
Rugby,  Engl.    Kurzen  Lubonslauf  und  Rückporto 

einsenden.  025« 


iirnniiT'"1"  ^ter  Iheoretisch.  Ausbildung, 
VUlVUr  iijihr.  Bureau-  u.  Betriebspraxis. 


erfahrener  Konstrukteur  u.  Bauleiter  für  Hütten  Werks- 
anlagen, vertraut  mit  den  neuesten  Erfahrungen  in  der 
Ausnutzung  der  Hochofcngaae,  raeit  sieh  n 
verändern.  Derselbe  hat  die  Winderhitzer  u.  Kessel 
eines  bedeutenden  Hüttenwerkes  für  reines  Hochofen- 
gas nach  eigenen  Plänen  mit  nachweislich  hervor- 
ragendem Erfolge  umgebaut.  —  Gefl.  Offerten 
F.  8184  an  die  Expedition  d.  Zeitscbr.  erbeten. 


Ein  erfahrener  Ot>ei*mn«*ia*t«*r,  mit  saurem 
und  basischem  Betriebe  sowie  mit  der  Herstellung 
samtlicher  Qualitäten  von  Eisen  und  Stahl  sehr 
vertraut,  wünscht  sieh  n  verändern.  Gut«  Zeug- 
nisse und  Referenzen  zu  Diensten. 

Gefl.  Offerten  unter  L.  81W  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift  erbeten. 
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lÜJalzi.    für  Eisen  und 


Blochwalzwerhejanzerplatten-Walzwerhe, 
6rob-  und  Felnblecbstraßen,  Anlagen 
für  Nelßblechfabriftation, 

Schißnßn-.TpägBr-u.FopmBisßn-WalzwBrhE, 


Stabeisen-,  Feineisen-,  Bandeisen-  und 
DrahtstraRen,  Luppen-,  HnBppel-  und 
Platinen-Walzwerke, 

Röhren-,  Universal-  u.  Spezial-Ralzwerfie. 


Sämtliche  Hilfsapparate: 


Rollgänge,  Harm-  und  Kaltsagen,  Scheren,  Pressen  usw. 

FriBd.Kpupp  fl.-B.  Brusonwerh 

Magdeburg Buckau« 


«•»54 


L 


In  meinem  Commissions-V erläge  ist  erschienen: 

^Ja()rbud)  für  das 

£isenj)üttentveserL 


(Ergänzung  au  „Stahl  und  Eisen".) 

Ein  Bericht  über  die  Fortschritte  auf  allen  Gebieten  des  Eisen- 
hüttenwesens im  Jahre  1901. 

Im  Auftrage  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  bearbeitet  von  Otto  Vogel. 


//.  Jahrgang. 


30  Bogen  grols  8 0  mit  vielen  Abbildungen,  in  ganz  Leinen  gebunden, 

Preis:  10  Mark. 

Düsseldorf.  August  Bagel. 


Digitized  by  Google 


118 


Nr.  12. 


„STAHL  UND  EISEN." 


15.  Juni  1904. 


mm 


mptH — ssLBsmeiFER— -wm^'^n  xosel.. 

FS 


[FÜ$K  TIS 


EM  v&n  mtgÄWiien 


Kommiiiloni-Vorlan,  Druck  und  Expedition  von  A.  Bagol  in  Deutldorf. 


A.Borsig,  Berlin-Tegel 

m  irb.it.r    (Borsigwerk,  Oberschlesien:  Eigene  Gruben  u.  Hüttenwerke)    «vüm  m 


Hochdruck-Zentrifugalpumpen  Fl 


einstufig  und  mehrstufig  für  grofse  Leistungen  und  Förderhöhen, 
für  direkte  Kupplung  mit  Elektromotoren   und  mit  Dampfturbinen 

und  für  Riemenantrieb, 
einfach  billig  betriebssicher 

'ür.  Bergwerke,   Wasserwerke,  Hochreservoire   in  horizontaler  und 


7f»53  b 


vertikaler  Anordnung. 


Abteufpumpen. 
Hriiniienpumpeii. 

Niederdrnck- 
Zentrifagal- 
pumpen. 

Schöpfwerke. 
Zirkulation»- 
pumpen. 

Entwässerungsanlagen.  Reinwas9ei 
Dock-  u.  Kanalisationspumpen. 


Einbanddecken  zu  „Stahl  und  Eisen"    1)as  D- K- R  Nr- 91 693  '"f 

für  alle  Jahrgänge  »  Blechklammer  fir  Pappschachteln" 

liefert  in  geschmackvoller  Atisführung  zu      8,—  i  ist  in  verkaufen,  eventuell  sind  Lizenzen  zn  ver- 

pro  Jahrgang  die  Verlagsbuchhandlung  geben.   Auskunft  erteilt 

August  Bagel,  Düsseldorf.  J-  P.  Schmidt,  Patentanwalt, 

■MüMBMHMMiBMw        7407  Berlin  N.W.  6,  Charitestralse  Nr.  0. 


Lenders  &  Co.,  Rotterdam 

w 


 — &<®  Spediteure,   

Uebernehmer  von  Massen'Transportea. 
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Werkzeuggussstahl -Fabrik 

Felix  Bischoff 

DUISBURG  a.  Rhein. 


Fabrikzeichen. 


Werkzeugstahl  I  Silberatahl,  i  Wolframstahl  Diamantstahl. 

feinst.  Qual,  für  mithem«.  iz. Bearbeiten  v.|  „aturharter 
alle  vorkomm.      genau     I  Haüguss  und  |  stah| 
Werkzeuge.  |   gezogen.   |  für  Magnete.  | 


Spezial  -  Schnelldrehstahl 


von  anerkannt  größter 
Leistungsfähigkeit. 


Spezial -Autostahl 

(Oirom.  u.  Nickel' 

messer  iur  icgifnmijtn) 

Harlan  n  7ir         "otorwillwi ,  Lau- 
en- u.  £ir-     ,ehMn  UtxnrUtr 

Wech«elgetrlcbe, 
Kettenräder,  Kellen. 
'  Ventilktgel  onJ  *odei. 
hoch  beinsprnchle 

Autoteile 


Fe-:.  Schoren- 


kular-Scheren. 
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Hütten-Technisches  Bureau 

FRITZ  W.  LÜRMANN.  Dring,  h.  c. 

vorm.  Hütten-Direktor 
Inhaber  der  grofsen,  goldenen  Staatsmedaille  seit  dem  9.  Januar  1889 

früher  OSNABRÜCK,  jetzt  BERLIN 

W.  64.   Unter  den  Linden  16. 


H.  Begutachtung  u.  Berechnung  des  Wertes  und  der  €rtrag$fablgkett 
vorhandener  oder  zu  errichtender  Butten-  und  verwandter  Werke. 

B.  Cieferung  von  flrbeitszeichnungen  für  Um-  und  Heuhaufen  aller 
Celle  von  Hüttenwerken.  = 

Zeugnisse  und  Referenzen 

über  aufgeführt«  Hütten-Anlagen  stehen  in  grofser  Anzahl  zur  Verfügung. 


Telegramm -Adresse:  Eisenlfirmaun  Berlin. 

:39    Telephon  Amt  I  No.  6541.  


f  Heinrich  Remy,  Hagen  ota.)  | 

Gufsstahlfabrik 

Gegründet  1856.  Schutz-  HU  M*rk«.  Gegründet  1856. 

liefert: 

I  Wolfram-Spezialstahl 

für  Magnete,  sowie  für  Werkzeuge  zum  Abdrehen  harter  Metalle 

udWerkzeugstahl  1 

7738  aus  Schwedischem  Oannemora-tisea  hergestellt 
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